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Hoy en día las empresas industriales se encuentra propuestas en buscar diversas técnicas 
organizativas y de producción que les permita competir con el mercado global, estudio 
de métodos y tiempos en las empresas que quieren mantenerse a la vanguardia ya que el 
interés es minimizar los movimientos de trabajo optimizando tiempos y recorridos de las 
actividades. El proyecto tiene como objetivo primordial mejorar la productividad 
mediante la utilización del estudio de trabajo, exactamente en la producción de pantalones 
de vestir. Para esto se muestra como opción, “Aplicación del Estudio de Trabajo   para 
Mejorar la productividad en la Línea de Pantalones de la Empresa Arte Textil 
Latino S.A– Lima, 2019.” 
 
El presente proyecto de investigación se propone la aplicación de las técnicas y 
metodologías propias de la disciplina en el desarrollo productivo del Trabajo, con el 
propósito de incrementar su productividad para confeccionar pantalones requeridos 
dentro de las horas laborables, cambiar los métodos de trabajos, para que el trabajador no 
pueda realizar procedimientos monótonos y de esta manera evitar errores en la confección 
de pantalones. Finalmente rediseñar los procesos de la empresa, con la finalidad de 
optimizar tiempos, capacitación al personal para que tenga conocimientos de los nuevos 
métodos de trabajos y así poder tener la producción en tiempo determinados, sin presionar 
al trabajador, trabajando a un ritmo normal. 
 
Es necesario precisar que el tipo de investigación que se está realizando es cuasi 
experimental, ya que se están utilizando los datos de la población para el análisis de datos.  
En síntesis, la aplicación del estudio de trabajo mejora la productividad en el proceso de 
la línea de pantalones de dicha empresa. Cabe resaltar que la productividad antes del 
estudio es un promedio de 57% y después de la implementación de la propuesta es un 
promedio de 65%, logrando mejorar la productividad en 8% en beneficio de la línea 
productiva. 
 







Nowadays the industrial companies find proposals in looking for diverse organizational 
and production techniques that allow them to compete with the global market, study of 
methods and times in the companies that want to stay at the forefront since the interest is 
to minimize the work movements optimizing times and routes of activities. The main 
objective of the project is to improve productivity through the use of work study, exactly 
in the production of dress pants. For this is shown as an option, "Application of the Work 
Study to Improve Productivity in the Pants Line of Arte Textil Latino S.A- Lima, 2019." 
 
 
The present research project proposes the application of the techniques and 
methodologies of the discipline in the productive development of the Work, with the 
purpose of increasing its productivity to make trousers required within working hours, to 
change the methods of work, so that the worker can not perform monotonous procedures 
and thus avoid mistakes in making pants. Finally redesign the processes of the company, 
with the purpose of optimizing times, training the staff so that they have knowledge of 
the new methods of work and thus be able to have the production in certain time, without 
pressuring the worker, working at a normal pace. 
 
 
It is necessary to specify that the type of research that is being carried out is quasi-
experimental, since the data of the population are being used for data analysis. In short, 
the application of the work study improves productivity in the process of the pants line of 
said company. It should be noted that the productivity before the study is an average of 
57% and after the implementation of the proposal is an average of 65%, managing to 
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1.1. REALIDAD PROBLEMÁTICA 
1.1.1.  Problemática global 
Internacional. La industria textil para la actualidad se encuentra a la vanguardia en método 
en procedimientos e innovación para sector industrial. “Para las industrias buscan aumentos 
productivos en procesos, eso logra el incremento financiero para dicha institución, de esa 
manera reducir tiempos de actividad, obteniendo incrementar el beneficio en competencia 
de disminuir gastos productivos e innecesarios del área u empresa”. La empresa textil logro 
cambios en este periodo en finalidad en unión de los países, de esa manera ver el 
desplazamiento, entre el país en desarrollo y los desarrollados que poseen abundantes 
materias primas y de mano de obra asequible.  
 
Los países potencias mundiales especialmente del rubro industrial, tienen procesos más 
dinámicos, su prioridad la interconexión entre países, por materiales, recursos y tecnología. 
Por los convenios entre países, donde se encuentra gran producción y muchas empresas 
productivas global. Las circunstancias que perduran en las organizaciones mundialmente, 
porque son más productivas. Las empresas requieren procesos experimentadas de excelentes 
prácticas manufactureras, es de interés la contribución de todos los miembros que se 
encuentra en la organización, ello, no siempre las empresas utilizan a falta de conocimientos 
en secuencia productivo. 
 
Para la Organización Mundial del Comercio (2014)  “El procedimiento industrializado de 
Japón, China y la India vigorizan las economías. Transformaron y convirtieron en 
fundamentales productores Japón, India, Hong Kong y China, por el alto número de mano 
de obra accesible, ello es fundamental para la industria. China se convirtió en el primer país 
productor y proveedor mundial de prendas de vestir con aproximadamente el 22% de la 








Para presidente de china posee el propósito de forjar en visión de mejorar la productividad e 
incrementar ingresos para todos. Se comenta que las empresas textiles mundialmente poseen 
la opción en establecerse y proseguir. Para de éxito de los próximos años, en proyección del 
año 2021. La “posterioridad exitosa” está en el contexto de las preferencias que son parte de 
las compañías con estilos. 
Por criterio las empresas industriales en China están esquematizada al aumento productivo. 
Por ello las expediciones de las industrias. La organización de   producción en crecimiento 
financiero de la República Popular China (RPCh). En el último período en industria 
manufacturera se encuentra bien posicionada en el mundo industrial. China es el primordial 
país en exportación textil. Insertando el posicionamiento en producción textil de los 
mercados. La producción china desplazo mercados y productos reemplazables de menor 
importancia, donde se ocasiona cierres en las industrias y crecimiento en desempleo, 
fundamentalmente para Latinoamérica.  
 
Figura 1. Principales países industriales   
Fuente: Organización Mundial del Comercio 
1.1.2. Problemática Nacional 
Nacional. En el ámbito de la industria textil para Perú se encuentra impactado, por los 
motivos y niveles en importación textil. Donde la contienda no es leal por los delitos en 
aduana perjudicando producciones nacionales. Por eso, las industrias se encuentran en 
decadencia y están analizando otras posibilidades en innovarse y competir en mercado 




Asia del Este: (China, Corea, Hong Kong, 
Taiwán y Macau) 42.44% del mercado 
asiático hacia Estados Unidos. 
ASEAN: (Brunei, Camboya, Filipinas, 
Indonesia, Laos, Malasia, Myanmar, 
Singapur, Tailandia y Vietnam) 30.48% del 
mercado asiático hacia Estados Unidos. 
Asia del Sur: (Bangladesh, India, Pakistán y 
Sri Lanka) 21% del mercado asiático hacia 
Estados Unidos.
 
Fuente: Organización Mundial del Comercio.
3 
Al globalizarse se logró ocasionar elevados aumentos competitivos, de esa manera se ha 
incrementado de nuevas y más industrias en Perú. Las empresas textiles están atravesando 
tiempos críticos. Por motivo de inserción de productos chinos en Perú y con precios muy 
sobre rebajados. Ocasionando pérdidas a múltiples empresas en confección dentro del país.  
Para José Luis Muñoz, Gerente de Unión Nacional de Emprendedores Textiles de Gamarra. 
“Para el 2005 iniciaron las importaciones de producción en prendas y a la fecha se diversifico 
la importación, se encuentra en gamarra aproximadamente 60 mil micro y pequeñas 
empresas (pymes) dispersados por 120 galerías”. Por la gran cantidad de importaciones de 
ropas chinas. 12 mil fabricas ya cerraron sus negocios, desempleando aproximadamente 60 
mil trabajadores en el 2005 hacia la actualidad. Se pensó que la situación se mejoraba 
paulatinamente en el ámbito Textil. A pesar de la crisis financiera mundial en el 2008 al 
2009.Apreciando una visión poco favorable, por motivos de la situación que atraviesa 
Europa. La recuperación es pausada para el mercado estadounidense. Por ello, las industrias 
de nuestros países se encuentran en competencias, para nuestros mercados nacionales. 
Para el BCRP y INEI (2005-2012). “La situación de la economía mundialmente se encuentra 
afectando el Perú, por el factor económico expansivo del país; visualizando en un 
determinado tiempo algo de 25 años en desequilibrio económico y para reformar la 
economía. Se integra factores económicos más certeros, para la disminución de la economía 
global. La proactividad en las industrias textiles del Perú es poco favorable en estas últimas 
épocas”. Para el 2013, alcanzaron reducir en un 4,0% en relación del año pasado, 
primordialmente disminuyeron las actividades en acabados productivos, logrando 
maximizar las importaciones. Se busca otras soluciones para poder reducir costos dentro del 
proceso de los productos, en finalidad de ofertar en buenos precios para sus proveedores para 
de esa manera seguir en competencia. Y de esa manera mantener preferencia del mercado 
nacional. (p.44) 
1.1.3. Problema de la Empresa 
Ante la situación de los problemas dentro del área. Nos enfocamos en incrementar la 
producción en el área para pantalones de fábrica “Arte Textil Latino S.A”. Analizamos los 
factores que impiden mejorar la producción. La falta de manual de trabajo, falta de método 
de trabajo, falta de establecer tiempo estándar y trabajos repetitivos. 
Es inconveniencias dentro de la línea de pantalones, incorrecta ubicación para los materiales, 
ausencia de indicadores en finalidad saber las capacidades dentro de la línea productiva.  
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Estos factores ocasionan momentos improductivos, producciones con deficiencias que 
perjudican las entregas, sobre costos afectando de manera directa el área productiva, 
perjudicando el aumento productivo. “Para estudiar el trabajo,se tiene que analizar, reducir 
procedimientos innecesarios, minimizar economía, alcanzando las entregas programadas. En 
propósito de la implementación es realizar y ejecutar los procedimientos idóneos. Para de 
esa manera alcanzar con objetividad el incremento productivo de las prendas de vestir 
“pantalones de caballeros”. De esa manera obtener minimizar costo y tiempos, obteniendo 
utilidades impresionantes en mejora para la empresa.  
 
Por ello planteamos “Aplicación del Estudio de Trabajo   para la Mejora de la productividad 
en la Línea de Pantalones de la Empresa Arte Textil Latino S.A– Lima, 2019”. 
Primordialmente mencionaremos como se encuentra el área en función productiva, 
eficiencias y eficacias. Por ello enfocarnos en la situación antes de la implementación en 
ejecución. El tiempo determinado para la ejecución mes antes de la implementación. El 
grafico que se representa se obtiene de la manera consecuente: 
 
En eficiencia: Divido los Tiempos Programados y Tiempos Utilizados en el desarrollo 
productivo. 
En eficacia:  Divido la Producción Lograda y Producción Programada. Y la productividad 





Figura 2. Diagrama Causa-Efecto De La Baja Productividad Laboral 
Fuente: Investigación propia 2019. 
 




    Tabla 1. Resultados De Las Entrevistas A Los Colaboradores 
 
   Realizado: Investigación propia 2019. 
 
El Ishikawa: Dentro de ellos visualizamos los efectos que ocasionan la deficiencia en productividad ejecutamos el formato de interrogaciones 
para los operarios del área. En siguiente:  
 
El número “1”-. Significa que el operario respondió sobre que son factores para la  baja producción dentro del área. 
El guion “-”. Significa que el operario respondió sobre que no son factores para la baja producción dentro del área. 
Se logra visualizar los resultados, que mayormente los operarios logran sintonizar sobre los factores como: Falta en Eficiencia del personal 
siendo el factor primordial en la baja productividad laboral y métodos de trabajos.
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Tabla 2. Factores que faltan en mejora productiva 
 
Realizado: Investigación propia 2019. 
Logrado los datos, se organiza de forma decreciente, para poder adjuntar y hallar el grado 
de valor sobre cada factor que logro intervenir en la baja productividad, para realizar 
sacrificios en depurar problemas que se encuentren relacionados con en la baja 
productividad dentro de área de la Empresa Arte Textil Latino S.A. Se aprecia que la 
mayor cantidad de problemas en la empresa se deben a la falta manual de trabajo(15%), 
ausencia personal calificado(14%) y falta de método trabajo (12%). Ellos influyen la baja 
productividad de la empresa. 
 
Figura 3. Factores Que Intervienen Para La Ineficiencia Del Área 
Realizado: Investigación propia 2019. 
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Ya realizado el cuadro para diagrama Pareto, realizamos la secuencia para la 
implementación, ejecutaremos un gráfico, para expresar ponderaciones de manera 
descendente, con finalidad que nos sea más fácil determinar las causas que contienen más 
importancia. Continuación se encuentra el grafico que indica el 80% de los resultados 
globales inician en el 20% mencionados.  
 
Logramos obtener los factores más relevantes que afectan a la ineficiencia productiva 
dentro de la línea de pantalones en  la fábrica. 
Tabla 3. Diagrama De Estratificación 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
Ya reorganizado las secuencias de los procesos que afectan, cooperando en minimizar la 
producción que posee improductividad. El Supervisor del área, factores los valores que 
ocasionan la ineficiencia productiva:  
El número “1” El encargado brindo valor de las actividades que realmente afectan la 
gestión, procesos, mantenimientos y calidad. 
 El guion “-” El encargado brindo valor de las actividades que realmente no afectan la 







Figura 4. Estratificación Sobre Las Frecuencias En Ineficiencia Productiva 
Elaborado: Responsable de la investigación 2019 
Para la realización la estratificación en causas como se muestra en la figura.4. 
Adjuntadas3 los cuatro estratos: gestión, proceso, mantenimiento y calidad. Gracias a 
esto, se logró apreciar que los estratos de mayor incidencia son Procesos y Calidad, con 
porcentajes de incidencia de 50% y 25% respectivamente. 
Se realizó un análisis de criticidad con la matriz de priorización para determinar cuál de 
los dos estratos con mayor porcentaje debían priorizarse. 
 
Figura 5. Matriz De Priorización En Base A Los Datos Proporcionados Por La Estratificación 
Elaborado: Responsable de la investigación 2019. 
 
En la figura 5. En la matriz se encuentra la consecuencia de la evaluación. Por ello se 
logra un buen nivel de calificación en el especificado procedimiento en valoración 40, 
continuado en Gestión 24. De esa manera el supervisor del área realizo la priorización de 
las secuencias en 4 y alcanzando el nivel de criticidad alto. 
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1.2. TRABAJOS PREVIOS   
1.2.1. Antecedentes Internacionales 
En investigación realizada por parte de la Universidad Técnica del Norte, Ecuador (2016). 
La “Aplicación de metodologías y los tiempos dentro de la línea productiva en medias 
deportivas para Baytex en mejora productiva” […]; El objetivo es saber el procedimiento 
de cada uno de los operarios, utilizando los equipos y materiales necesarios para la 
implementación, diagrama de análisis, en ello detallamos la secuencia de los procesos 
que persisten a diferenciar subprocesos. El diagrama de análisis permite observar y 
analizar la longitud y tiempos de los procesos realizados del operario (p.24). 
La presente tesis está orientada en analizar los tiempos utilizados dentro la producción, 
basándose en los indicadores respectivos, el cual se enfoca en el mejoramiento de 
procesos. De esa manera poder conocer procesos o acciones que agregan y no agregan 
valor en el procedimiento de confección de medias deportivas con el objetivo 
fundamental de extender la productividad. En conclusión, está enfocada en la importancia 
del proceso productivo teniendo claro sobre (los paros planificados y no planificados 
dentro del proceso productivo) 
 
MARTINEZ, William (2013). Propuesta de Mejoramiento del estudio del trabajo para las 
líneas de producción de la empresa Cinsa Yumbo. Tesis (Ingeniería Industrial). Santiago 
Cali, Colombia: Universidad Autónoma de Occidente (p.97)  
 
La presente tesis explica sobre los sistemas modernos de producción que exigen las 
compañías. Al realizar los procesos productivos en serie, lo que en ocasiones presenta 
inconvenientes relacionados a los rendimientos de trabajo en su capacidad, logrando en 
ello disminuir la capacidad de producción de planta y de esa manera generar pérdidas y 
bajos niveles de productividad. La falta de estandarización de los procesos de producción, 
planteándose como objetivo general brindar herramientas para conseguirlo, que permitan 
a la empresa Cinsa – Yumbo, mejorar su productividad. Para implementar una 
metodología de tres etapas de desarrollo; primero la etapa descriptiva, a fin de poder 
elaborar un diagnóstico de la situación actual de la empresa que conduzca al 
establecimiento de métodos mejores; en la segunda etapa a través de una investigación 
cuantitativa de campo , determinar el tiempo estándar de actividad y de cada una de las 
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referencias que se producen en la planta, con el fin de establecer metas de producción a 
los operarios ; 
 y en la tercera un estudio cuantitativo que se apoya en las pruebas estadísticas 
tradicionales. El proyecto busca brindar herramientas para estandarizar los procesos de 
las líneas de adecuación de cilindros y cilindros nuevos de la empresa CINSA-Yumbo, 
utilizando la técnica del estudio del trabajo, que permitan a la empresa mejorar su 
productividad. 
 
Betancur Ceballos, Ángela María, Valencia Bedoya (2014).La investigación realizada. 
“Implantación de metodologías en tiempo para mejorar la línea en cortes en fábrica Naga, 
se calcula los tiempos estándares y procedimientos productivos. El objetivo fundamental 
es enfocarse en la secuencia de actividades y la toma de tiempo dentro del área. Se busca 
mejorar su metodología de trabajo y su tiempo utilizados, por medio de la implementación 
que nos permita realizar entregas de calidad y oportuna para nuestros proveedores”. Se 
encontró secuencias improductivas. Logrando implementar mecanismos para los trabajos 
que serán realizadas en coordinación, permitiendo que el desarrollo de los procesos sea 
en mejora continua y productiva.  
 
La investigación tiene como prioridad la evaluación de los tiempos en la productividad 
de la planta de producción de fábrica Naga y así evidenciar los posibles procesos a 
mejorar, implementando con la finalidad de incrementar la productividad. Los datos 
recopilados acerca de cada proceso observado, se realizaron los cursogramas sinópticos 
y diagramas de recorrido además del respectivo estudio de tiempos. También se 
elaboraron cursogramas analíticos y diagramas hombre-máquina; además se estableció el 
tiempo estándar de producción teniendo en cuenta el ritmo de trabajo y los suplementos 
de acuerdo a las características de los trabajos. La conclusión más importante de la 
investigación dice que la implementación de la metodología en producción logro el 
aumento de la productividad de la mano de obra en el procesamiento y también la 





Zhicay Ordoñez, Rafael (2013). En el Estudio de métodos y tiempos en los procesos de 
la planta de producción en SERTECPET S.A. Tesis (Título de Ingeniero Industrial). 
Riobamba: Escuela Superior Politécnica de Chimborazo, Escuela de Ingeniería 
Industrial.(p.238) “La investigación tiene objetivo fundamental realizar el estudio de 
métodos y tiempos en los procesos de la planta de producción en SERTECPET S.A; como 
objetivos específicos determinar los productos que fabrican más en la investigación, los 
puestos más críticos de los métodos que se emplean, los tiempos que ocasionan demoras 
durante el proceso de producción, y por último mejorar los estudios y métodos de 
trabajo”. En la conclusión el nuevo método de trabajo mejora la productividad de línea, 
además de mejorar los resultados mensuales del área y el costo mensual de las mismas, 
por otro lado, en el punto de vista económico, se ajustaron a las expectativas al comenzar 
la investigación. Ya que se debió principalmente a que el retorno del dinero invertido 
sucede a corto y mediano plazo. El cual servirá como guía para el desarrollo del método 
de trabajo y tiempos para el aumento de la productividad. 
 
La investigación realizada por la Universidad Técnica del Norte, Ibarra – Ecuador (2016). 
Por tesis titulada: “El Diseño en sistemas para gestión de procedimientos dentro del área 
de producción en camisetas deportivas sublimadas en Confecciones Jhinos en mejoría 
productividad”. Se identifica probabilidades de sucesos, desorganización en el control de 
inventariado, almacén desordenado, procesos repetitivos por parte de los operarios, se 
realiza observaciones de la situación actual e implementación en proceso (p.142). 
La investigación posee como objetivo principal definir un nuevo método de producción 
más práctico, económico y eficaz, además de establecer el tiempo estándar en su línea de 
producción de camisetas deportivas. A pesar que la empresa se ha mantenido rentable en 
el tiempo, manejando sus procesos productivos de manera empírica. La conclusión más 
relevante del estudio fue que se definió un nuevo método de fabricación, el cual tiene 
establecido el tiempo estándar, evidenciando la disminución de los costos de producción 






1.2.2.  Antecedentes Nacionales 
LEMA Zambrano, Reymi. (2015).Para estudiar el tiempo y movimiento dentro el área 
productiva de manteles para fabrica en mejora de su productividad. “Esta investigación 
se refiere para estudiar tiempo y movimiento para los procedimientos realizados, 
optimizando la productividad”. Por ello determinamos los procedimientos productivos. 
El área de manteles optimiza tiempos disponibles y críticos, estableciendo indicadores 
para medir los procedimientos, los costos en beneficio en la implementación. Se logró: 
Los tiempos empleados en cada proceso de los tejidos, para saber el nivel de 
productividad de cada maquinaria, los niveles en producción en comparación con otros. 
Las tres maquinarias trabajan y entre uno o dos operarios en la línea el área de tejido 
maquinarias que dejan de operar, ninguno de los operarios puede brindar soluciones. Ellos 
conllevan que la máquina Staibli requiera de más tiempos en espera improductiva. Por 
motivo de ausencia en capacitaciones del personal. (p.170) 
En la presente investigación el objetivo principal se centra en la mejora de los procesos 
de producción de manteles. mediante la aplicación del estudio de tiempos y movimientos, 
con la finalidad de minimizar los tiempos de trabajo y poder atender a tiempo las entregas 
planificadas. Para ello se logró la estandarización de los trabajos y se descubrieron nuevos 
métodos más eficientes para realizar las tareas. Además, se realizó la reubicación de los 
puestos de trabajo ahora de manera lineal, logrando recortar los recorridos de los 
trabajadores. Debido a esto los tiempos de producción se redujeron, al igual que la fatiga 
de los trabajadores, generando un mejor ritmo de trabajo. Alcanzando soluciones 
relativamente sencillas y económicas se consigue una línea de producción más eficiente, 
en factor monetaria como socialmente en la fidelización de los consumidores. 
 
Castañeda Chumpitaz, Edgar Alfredo. (2001). Para analizar el Procedimiento para 
elaborar normas y especificas en una empresa textil. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima, 
Perú: Universidad Nacional Mayor de San Marcos. “La investigación se realizó con 
propósito de elaborar una propuesta de mejora en el proceso de elaboración de normas y 
especificaciones en la empresa textil ESTESA”. Se desarrolló en la empresa 
conjuntamente con los proveedores de servicios hasta los clientes. El análisis del proceso 
productivo realizado ayuda a prevenir errores de información y asegurar utilidades en la 
línea de producción. Esto involucra problemas de deficiencia en cuestión de penalidades 
y fletes que directamente generan sobrecostos, tiempos innecesarios que hacen que 
disminuya la productividad.  
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La investigación ayudo a un mejor control de la cadena de suministro y asegura la calidad 
en cada proceso y producto, que generaban grandes pérdidas a la empresa. 
(P.4,5,6,7,8,61). 
la presente investigación se centra en establecer las normas y especificaciones correctas 
más importantes en el desarrollo de un proyecto. Así mismo, se desea desarrollar un 
procedimiento de estudio de tiempo que no se limite al registro de cierto trabajo específico 
en la línea productiva. Entre las conclusiones a las que llegó el autor de esta investigación, 
se destaca que existen diversas variables que influyen en la determinación del tiempo de 
ciclo, el control de la cadena de suministros y calidad en los procedimientos desarrollados. 
Por ello es necesario detallar en los formatos de registro de tiempos tales especificaciones 
para un correcto tiempo estándar. Por otro lado, la información producida por esta 
investigación contribuirá a la correcta planificación de futuros desarrollos productivos.  
PONCE, Katherine (2016) Propuesta de implementación de gestión por procesos para 
incrementar los niveles de productividad en una empresa textil. Tesis (título de Ingeniero 
Industrial). Lima: Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, Facultad de Ingeniería, 
“Implementar herramientas para mejorar e incrementar el nivel productivo de la línea de 
carteras”. Se basa en analizar la productividad dentro de la línea de estudio, 
implementando para mejorar y lograr el incremento de beneficios y hacer reducción de 
tiempos improductivos. (p.327) 
La investigación está enfocada en elaborar un plan de trabajo para llevar a cabo la Gestión 
por Procesos de manera que la productividad se vea afectada positivamente. Las técnicas 
como el Mapeo de Procesos, DOP, SIPOC, además de evaluar la implementación e 
integración de procesos, con lo cual redujo la dificultad al momento de realizar el análisis 
de la situación actual para identificar las carencias y trabajar sobre ellas. Como conclusión 
principal de la investigación, se determina que la aplicación de la Gestión por Procesos 
disminuye en 50% las causas derivadas de la falla denominada fuera de tono, por lo cual, 
en la mejor situación se logra disminuir la falla en 1% en el promedio anual. La 
investigación que trató de acerca de la aplicación de la Gestión por procesos mediante el 
análisis del proceso actual, el desarrollo de un nuevo y optimo proceso y el manejo de 
técnicas de ingeniería orientadas a la mejora continua para subsanar las falencias 




ULCO, Claudia (2015). “La implementación sobre ingeniería de métodos los 
procedimientos en cajas de calzados alcanza mejorar la parte productiva sobre las manos 
de obras de dicha industria Art Print”. Trabajo en Titulación (Ingeniería Industrial). Perú: 
Universidad César Vallejo, Facultad de Ingeniería. La implementación observa a mayor 
intensidad el proceso de elaboración de cajas en cartón utilizadas en el área de almacén 
de los calzados. (p.172). 
 La investigación es de estudio experimental porque se realizan cambios dentro de los 
procesos. Se realiza la toma de los tiempos, movimiento y transportes. Se elaboró los 
siguientes diagramas DAP, DOP y de flujo. Y aplicar dicha implementación en mejora 
de la productividad, realizando análisis coherentes sobre los recursos humanos que 
involucran la participación dentro del proceso, donde los recursos representan el 47% de 
eficiencia sobre tiempos improductivos.  
 
AGUILAR, Juan (2015). “La implementación sobre los estudios de trabajos para mejora 
productiva en fábrica Silicon Technology S.A.C.” Proyecto en obtener grado ingeniero 
industrial. Investigada por la Universidad Privada César Vallejo. Para estudio del trabajo 
ayudara en realizar cambios en procedimientos de ensambles de aislador para la línea 
Silicon Technology S.A.C. También se enfoca para reorganizar esas estaciones sobre 
ensamble y estandarizar tiempos en todas las secuencias de los procedimientos. 
Alcanzando como objetivo fundamental elevar la producción para la fábrica Silicon 
Technology S.A.C. Al lograr conseguir reducir tiempos muertos en horas de trabajos, 
tiempos externos y eficientemente a los tiempos operativos. Incrementando la 
productividad en unidades por hora, incrementando en 19% la producción después de la 
implementación, en un 60% tiempo productivo. Los estudios e implementación realizados 
alcanzan el aumento productividad. (p.65) 
La investigación tuvo como objetivo principal el definir un nuevo método de producción 
más práctico, económico y eficaz, además de establecer el tiempo estándar en su línea de 
producción de calzado. A pesar de que la empresa se ha mantenido rentable en el tiempo, 
lo ha hecho manejando sus procesos productivos de manera empírica. No se han 
realizados estudios de tiempos ni se ha logrado la estandarización de sus procesos. La 
conclusión más relevante del estudio fue que se definió un nuevo método de fabricación, 
el cual tiene establecido el tiempo estándar, evidenciando la disminución de los costos de 
producción y el incremento de la productividad. 
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Checa Loayza, Pool (2014).  “La Propuesta de mejora en el proceso productivo de la línea 
de confección de polos para incrementar la productividad de la empresa Confecciones 
Sol. Tesis (Título de Ingeniero Industrial). Trujillo: Universidad Privada del Norte, 
Escuela de Ingeniería (p.121). La investigación realizada está determinada en mejorar el 
proceso productivo para poder incrementar la productividad en la empresa Confecciones 
Sol; como objetivos específicos determinar situación en que se encontraba la empresa, 
diseñar una propuesta de mejora, con el uso de herramientas de ingeniería, tales como el 
estudio de tiempos además del estudio de métodos, y la gestión de inventarios dentro de 
la empresa”. El autor concluye que se logró incrementar la productividad, así mismo 
indica que, se aplicó satisfactoriamente la metodología de estudio, para aumentar la 
productividad. La presente tesis servirá de guía para la aplicación de las herramientas de 
ingeniería ya mencionadas, con el fin de optimizar recursos 
 
1.2.3. Antecedentes de la investigación 
La investigación ejecutada dentro la fábrica que confecciona prendas vestir. Actualmente 
no posee una estructura organizativa definida, falta estandarizar los tiempos en proceso 
de producción, procedimiento formal y documentado. Por esos factores se encuentran 
inconvenientes dentro de la producción de la prenda de vestir. El estudio de trabajo 
realizara que los operarios conozcan ya prendan sobre los métodos que aplicaran en 
mejora. Los movimientos dentro del proceso por parte de los operarios no son correctos, 
contribuyendo a demoras innecesarias en la operación. En finalidad no poder entregar la 
producción en el tiempo determinado.                 
1.3.  MARCO TEÓRICO (TEORÍAS RELACIONADAS AL TEMA) 
Los fundamentos y criterios específicos están relacionadas al problema dentro del área en 
la empresa, las variables para la implementación son: Los estudios de trabajos en 
mejoramiento productivo. 
1.3.1. Estudio de trabajo 
Niebel, Benjamín y Freivalds. (2014). “El estudio del trabajo es el examen sistemático de 
los métodos para realizar las actividades con el fin de mejorar un proceso de producción 
manteniendo normativas que incluyan una óptima utilización de recursos”. Por ello la 
objetividad es la evaluación de los procesos y tiempos utilizados en cada una de ellas. 
Para buscar reducir trabajos innecesarios, en mejorar producciones.  
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Por medio aplicativo del método en procesos, se logra economizar las materias primas, 
maquinarias y recursos humanos, incrementando distribución en el área, estabilizando 
cadenas de suministros, desapareciendo retrasos inoportunos dentro de la industria, lograr 
disminuir accidentes en el trabajo y realizando charlas motivadoras para todo el personal 
técnico. Y de esa manera lograr valor agregado en la producción, mejorar las 
producciones y nivel de satisfacciones en recursos humanos seguridad y salud dentro del 
trabajo. (P.550) 
Niebel, (2014). El estudio del trabajo posee estos fundamentos primordiales:  
✓ Ubicar el mejor método de realizar la tarea 
✓  Conocer el tiempo que tomara realizar el proceso. 
Objetivos del estudio de trabajo 
• En prosperidad en línea de trabajo en textil u servicios es poder estar siempre en 
competencia. 
• Obteniendo las capacidades en mejora de la productividad a menor costo.  
• Capacidad diversificar procedimientos ineficientes y eficientes, con el fin de 
solucionar.  
Pasos fundamentales sobre el estudio del trabajo 
 A continuación, expresaremos los 7 pasos para un buen estudio de trabajo: 
1. Seleccionar: Procesos evaluables  
2. Registrar: recolectar datos del proceso elegido utilizando las técnicas más 
satisfactorias, para que así sea más fácil analizar.  
3. Establecer: Aquí se desarrolla técnicas de gestión la cual se dan por los aportes de 
todos los trabajadores de la empresa para así poder realizar los procesos más factibles. 
4. Evaluación: Los resultados obtenidos en la nueva metodología se realizará 
comparación con el otro anterior. De esa mera definir los tiempos.  
5. Definición: La metodología nueva, al tiempo correspondiente, se hace conocer a todos 
los miembros del área a implementar de manera en teóricas y prácticas. 
 6. Implementación: Al implementar la metodología nueva debe estar aceptada por todos 
los operarios, teniendo en cuenta el tiempo establecido. 
7. Control: La implementación sobre las técnicas implementadas de los trabajos teniendo 
en consideración los resultados obtenidos y comparando si estamos en camino del 
objetivo trazado. El estudio del trabajo tiene dos dimensiones principales que son: estudio 
los métodos y medición del trabajo. 
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Roberto García Criollo (2005). “Al estudiar los trabajos tienen diferentes conceptos 
fundamentales: Para los estudios en métodos y la medida de los trabajos. Estos se 
encuentran relacionados; al analizar la metodología para disminuir los trabajos y el otro 
se enfoca en disminuir los tiempos improductivos. Al determinar   las normativas sobre 
los tiempos en operación efectuadas de formas perfeccionada ideada gracias al estudio de 
métodos”. (p.20). 
 
Figura 6. Estudio De Trabajo 
Fuente: Elaboración Propia 
 
ETAPAS PARA ESTUDIO DE TRABAJO 
✓ Preparación: Escoger al personal y proceso para evaluar. 
✓ Ejecución: Apuntar los procedimientos de evaluación. 
✓  Valoración: Tomar en cuenta sobre el tiempo promedio utilizado por parte del 
personal.  
✓  Suplementos: Conocer correctamente el tiempo estándar, tiempos de 
suplementos, donde ellos es fundamental para el operario por motivo de fatiga o 
necesidades personales. 
✓ Tiempo Estándar: Son los tiempos utilizados en procedimientos que están sujetos 
en condiciones específicas.    
1.3.2. Estudio de Métodos 
Según   Kanawaty (1998). “Para estudiar sobre trabajo. “Se enfoca en establecer la forman 
más exacta en rendimientos de plan y el control eficaz en el área productivo”. En finalidad 
de incrementar la producción del área y empresa. No necesariamente realizan aportes 
económicos”. Logrando resultados positivos dentro oficinas, comercios, laboratorios e 
industrias auxiliares; realmente con mínimo costo operacional y de fácil aplicación. 
Tomando en cuenta las herramientas en investigación más relevantes. Siendo de 
excelencia ante cualquier falla dentro la empresa. (p.67). 
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La Organización del trabajo (1996). Los estudios de trabajos. “Es el registro y examen 
críticos sistemáticos de manera en ejecutar actividades”. Para poder realizar mejoras en 
el área de dicha empresa. La medición de trabajos, determina las formas de establecer los 
tiempos que se toma un operario en realizar dicha actividad. Por ello la diferencia entre 
estudios en metodología y medición es de trabajos, primero disminuye los trabajos, otro 
disminuye los tiempos improductivos. (p.20) 
 
1.3.3. Estudio de Movimientos 
La OIT (1996).Los estudios en movimientos. “Se observar minuciosamente múltiples 
desplazamientos con el l cuerpo al ejecutar cada procedimiento. De esa manera depurar 
movimientos innecesarios. Con el fin de encontrar métodos de trabajos más sencillos y 
cómodos” (p. 93). 
 
Para Kanawaty (1996). El diagrama analítico. “Expresada y presentada por un gráfico de 
sucesos fundamentales dentro de la ejecución productiva. Especialmente en las 
operaciones e inspecciones”. En razón comenta sobre el diagrama de operaciones, se 
refiere al cuadro analítico. En la investigación se toma en cuenta en Diagrama de Análisis 
en procesos. (p. 86) 
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Tabla 4. Analítico Para Procesos 
 




Según García (1997). Para los diagramas bimanuales, también conocido como 
“Diagramas de manos izquierdas y derechas”. La herramienta primordial donde se 
representa los desplazamientos ejecutados manualmente. El objetivo del diagrama es 
acortar los movimientos inapropiados, para poder usar ambas manos en la ejecución del 
proceso. También, se logra identificar detalles en los procesos a desarrollar. Se logra idea 
soluciones en mejora del área. El desarrollo de la solución es trabajos moderados 
minimiza retrasos y fatigas de los operarios (p.20) 
 
En elaboración del Diagrama bimanual se tiene en consideración lo siguiente: 
 
❖ Conocer los procesos a desarrollar 
❖ Tener el control de registros en mano  
❖ Registros de las simbologías 
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❖  Recolección de piezas  
❖ Se apunta los trabajos y también secuencias en procedimientos, utilizandos 
simbologías utilizadas en los diagramas. En ello se adiciona más 
especificaciones.  
 
A continuación, aquellos tableros representan el nivel de control de los desplazamientos, 




Tabla 5.Manual del Bimanual 
 
Fuente: OIT (1996) 
 
Tabla 6.Manual del Bimanual en Niveles 
 
 






Tabla 7. Diagrama Mano Izquierda Y Derecha 
 
 










Tabla 7. Tablero De Observaciones 
 
 







 1.3.4.  Estudio de Tiempos 
La investigacion en “Estudios de tiempos para la línea productiva. Es de importancia 
saber y conocer los tiempos que se utiliza en cada proceso”. Logrando un control 
equivalente en las secuencias, minimizando los tiempos improductivos, que no causan 
valores agregados. Por ello esta información los informes observados, logra reducir 
costos en lo consecuente aumenta lo productivo. 
 
 Para Niebel (2014). “Un buen estudio de tiempos se logra implantar tiempos con 
estándares para la realización de procesos destinados a desarrollarse”. Se encuentra 
enfocada a medida sobre los procesos a desarrollar, tomando en cuenta los desgastes 
como fatiga, demorar por parte del operario, situaciones que no se pueden evitar (p. 35). 
Ya realizada las mediciones de los tiempos dentro de la línea en pantalones de vestir. Para 
poder conocer el tiempo necesario que invierte el operario dentro la línea de producción. 
En la actualidad el área de pantalones no posee tiempos determinados para cada secuencia 
de actividades, por eso los operarios ignoran sobre ello. Al comentar ellos, se ven 
interesados y dispuestos en aprender utilizar las herramientas que ayudaran mejorar las 
ineficiencias del área. 




Figura 7. Pasos del Estudio de Trabajo 
Fuente: Niebel (2014) 
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Al desarrollar el determinado estudio de tiempos es realizado por el uso del cronómetro, 
calculadora, tablas y formatos que ayudaran tomar en cuenta los procedimientos a 
desarrollar. “El estudio se desarrolla con la finalidad de conocer los tiempos que se 
emplearan en área para pantalón de vestir”. En la actualidad la empresa por la falta de 
información estandarizada, siempre teniendo en cuenta los costos de producción y así 
poder obtener procedimientos no eficientes dentro del área para aplicar el método idónea 
para el desarrollo del área. 
Alcance sobre estudios en tiempo  
Hoy en día las industrias de bienes y servicios, se organizan de manera progresiva los 
análisis de tiempo en cada proceso, ya siendo procedimientos básicos, donde es analizado 
de manera coherente por el encargado de área. De esa manera tener que saber cuánto 
tiempo se requiere para desarrollar cada proceso: 
❖ Conocer cantidad productiva del área.  
❖ Seguir una secuencia de evaluación  
❖ Saber en exactitud el tiempo invertido dentro de los procedimientos. 
❖ Establecer las operaciones a realizar 
❖ Hallar la eficiencia y eficacia 
Valoración y calificación del ritmo de trabajo  
Para García (2005). “El calificar al personal es la manera de conocer realmente los 
tiempos requerido hacer lo programado. Y que permitan ser y estar siempre en 
competencia en el rubro laboral”. Logrando sobresalir de la forma de trabajo moderado, 
y otra de manera al eficiente. (p.209). La realización de los trabajos moderados es más 
certera, porqué de esa manera podemos ver el desarrollo de los procesos real. Evitando 
hacer muchos esfuerzos y evitando que el personal realice por beneficio. 
Hoy en día la metodología se acepta a nivel mundial, porque ayuda conocer el 
desenvolvimiento de parte del personal. Por ello los especialistas realizan análisis. De esa 
manera la investigación utiliza el sistema de Westinghouse de la siguiente manera: Al 





Figura 8. Sistema De Valoración Westinghouse 
Fuente: Janania (2013) 
 
Según la OIT (2010). “En la toma de tiempo, medir las operaciones secuencialmente es 
fundamental”. Para poder de esa manera alcanzar el objetivo de conocer valores y tiempos 
reales a invertir. Estos son las herramientas necesarias para un buen análisis y toma de 
tiempos:  
 
❖ Cronómetros  
❖ Tablas de observación  
❖ Hojas de registros. 
Para ejecutar un ideal desarrollo de toma en tiempo, tomaremos en cuenta esto: 
 a) Apuntar los procedimientos a ejecutar. 
 b) Hacer una secuencia para la metodología a realizar. 
c) Verificar de manera objetiva el método y movimiento a realizar. En la implementación 
utilizaremos el tablero del General Electric Company que nos ayudara conocer la 







Tabla 8. Ciclos De Observación General Electric Company 
 
Fuente: Niebel y Frievalds (2009) 
 
d) Apuntar los tiempos determinados. Hay dos maneras de medir: Acumulativos vueltas 
en cero. 
 e) Conocer la eficiencia del personal, el valor de su constante secuencia en la realización. 
De esa manera se aprecia los niveles de escala de valores utilizadas 100-133, la 60-80, la 
75-100 y la norma británica 0-100. 
f) Modificar tiempo observado en tiempo real.  
g) Registrar los suplementos; refiriéndose suplementos a tiempo real, en finalidad de 
conocer la secuencia de las operaciones. Se tiene en consideración los suplementos sobre 
descansos. También existe varios suplementos que mencionaremos en seguida: 
Contingencias, política en empresas. 
 
Figura 9. Cálculo De Suplementos 





CALIFICACIÓN DE LA ACTUACIÓN 
García Criollo, Roberto (2005). “Al calificar las actuaciones, podemos saber los tiempos 
necesarios para que el personal realice su trabajo”. El personal normal es eficiente, 
competitivo y altamente calificados. Ellos desarrollan su labor de manera efectiva, con 
procedimientos y tiempos considerables. 
Tabla 9. Calificaciones De Actuación 
 
Fuente: García Criollo, Roberto. (2005) 
Tabla 10. Factor De Calificación 
 
Expresa las calificaciones realizadas en las actividades durante el proceso productivo. Se 
logra evaluar el tiempo los tiempos normales y también los estándares”. 
Tabla 11. Suplementos Utilizados 
 
 
Expresa calificaciones de suplementos utilizados en la línea productiva”. Los 
suplementos repetitivos se refieren a las necesidades fundamentales por parte de los 
operarios (5%) y los suplementos básicos por fatiga (4%). Ello es de importancia para un 




TIEMPO ESTÁNDAR  
Para Meyers (2000). Al determinar el tiempo estándar de los procedimientos productivos, 
se realiza las estaciones de trabajos de la siguiente manera: 
✓ Operario altamente eficiente 
✓ Realización de proceso a tiempo constante  
✓ Realizar trabajos específicos, respetando la metodología.  
 
Al tomar tiempos estándares, primero se tiene que analizar los procedimientos. Si los 
tiempos varían demasiados, se tiene que realizar análisis más minucioso y de esa forma 
saber el tiempo que se requiere. 
  
Para Render y Heizer (2014). Los tiempos estándares, “Es considerado como los tiempos 
totales de la producción”. Se dice que los estándares son la reducción de los tiempos 
normales. Donde se encuentran suplementos de necesidad personal como: Existencias 
dentro los trabajos y fatigas. 
 
Para: Los tiempos normales, son ejecutados por el personal en tiempos normales. Por 
ellos a continuación se expresa: 
 
Al medir el tiempo. “Los tiempos promedios en base a todo el tiempo realizados durante 
la evaluación de los procesos”. 
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Al determinar los tiempos estándares, ejecutamos los tableros que cooperan en la medición tiempos necesarios, para poder  permitir resultados 
oportunos. 
Tabla 12. Ficha De Observaciones Para El Estudio De Tiempos 
Realizado: Investigador 2019. 
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1.3.5. Productividad 
Según Prokopenko (1989). “La productividad se interrelaciona con los productos logrados, 
en función productiva, servicios y recursos usados, de esa manera conseguir”. También es 
definido como el empleo efectivo de recursos (p. 22) 
Para Gutiérrez (2009). “Productividad es desarrollar procesos utilizando recursos mínimos 
u necesarios para lograr incrementar los resultados”. Por eso se subdivide en: Eficiencias y 
eficacias. El primero […] se enfoca en economizar el recurso de uso. Ya sea a referirse 
(disminuir tiempo, demoras, imperfecciones y etc.). El segundo […] se encarga de alcanzar 
y lograr los objetivos proyectados. (p.421) 
 
Nos basaremos por lo expresado Gutiérrez, Ya que nos enfocamos en conseguir resultados, 
utilizando los mismos recursos. Logrando maximizar resultado (aumento productivo en 
pantalón)  
1.3.6. Eficiencia 
Para Chiavenato (2004). “Para poder alcanzar productividad exitosa, tienes que hallar 
maximizar resultados”. Utilizando mínimos recursos (p.133). 
 
Nuevamente García (2011). Para hallar las eficiencias en función de los tiempos. “Siempre 
estará relacionado los tiempos programados y tiempos utilizados para la ejecución de los 
procesos productivos. Ellos son esenciales en las eficiencias logradas. (p.22).   
 
1.3.7. Eficacia 
Para Gutiérrez (2009). “En la eficacia las secuencias de los procesos proyectadas son 
ejecutadas y los objetivos son alcanzados. Logrando incrementar resultados. También se 
busca disminuir producciones defectuosas. (p.12). 
 
Para García (2011). Para hallar la eficacia en función productiva. Se enfoca en lograr lo 
proyectado u programado. La interrelación entre producción logradas y producción 




1.4.  FORMULACIÓN DEL PROBLEMA 
1.4.1.  Problema general 
✓ ¿De qué manera la aplicación de estudio del trabajo mejorará de la Productividad en 
el proceso de la línea de confección de Pantalones en la empresa Arte Textil Latino 
SA, 2019? 
1.4.2. Problemas Específicos  
✓ ¿De qué manera la aplicación de estudio del trabajo mejorará la eficiencia en el 
proceso de la línea de confección de Pantalones en la empresa Arte Textil Latino SA, 
2019? 
✓ ¿De qué manera la aplicación de estudio del trabajo mejorará la eficacia en el proceso 
de la línea de confección de Pantalones en la empresa Arte Textil Latino SA, 2019? 
1.5 JUSTIFICACIÓN DEL ESTUDIO   
La competitividad entre las industrias es más fuerte. Por ello es fundamental hacer análisis 
de mejoras en los procedimientos de los productos. Ya que las industrias deben tener en 
cuenta el alto nivel de competencia. 
1.5.1 Justificación Económica  
El proyecto realizado se enfoca a favor de las industrias, porque por ello al ejecutar 
aplicación de estudio de los procedimientos logra mejorar la producción. Hacer minimizar 
materias, de tal manera hacer que el personal se encuentre comprometido en todo lo 
proyectado.  
1.5.2 Justificación Técnica  
La investigación permite la evaluación adecuada para todo el personal en el proceso de 
ejecución, los periodos de retrasos. También en los tiempos no productivos. Saber reducir 
mermas dentro del área y de esa forma depurar desplazamientos innatos y redundantes dentro 
los procesos, para así alcanzar niveles productivos.  
1.5.3 Justificación Social  
Los estudios de trabajos en cuestión de seguridad, evalúa la situación real del ambiente. Para 
condiciones correctas del personal. Y así poder disminuir tiempo y desplazamientos 
inapropiados. También evitando inconveniencias, de lo contrarios enfocarnos en obtener 




1.6.  HIPÓTESIS  
1.6.1.  Hipótesis general  
❖ La Aplicación de estudios del trabajo mejorará la productividad del proceso de la 
línea de confección de pantalones en la empresa Arte Textil Latino SA-2019. 
1.6.2.  Hipótesis específicas  
❖ La Aplicación de estudio del trabajo mejora la eficiencia del proceso de la línea de 
confección de ropa en la empresa Arte Textil Latino SA-2019. 
 
❖ La Aplicación de estudios del trabajo mejora la eficacia del proceso de la línea de 
confección de ropa en la empresa Arte Textil Latino SA-2019. 
1.7.  OBJETIVOS  
1.7.1.  Objetivo general  
✓ Determinar de qué manera la aplicación de estudios del trabajo mejorará la 
productividad en la línea de producción de pantalones de la empresa Arte Textil 
Latino SA-2019. 
1.7.2. Objetivos específicos  
✓ Determinar el incremento de la eficiencia de resultados, mediante la aplicación de 
Estudio del trabajo en línea de producción de Arte Textil Latino SA, 2019. 
 
✓ Determinar el incremento de la eficacia de resultados, mediante la aplicación de 








































2.1. DISEÑO DE INVESTIGACIÓN  
El proyecto desarrollado es de investigación aplicable, con enfoques cuánticos y de diseños 
experimentales.  
2.1.1Tipo de Investigación   
Para Hernández (2014). “La investigación, logra conocer los efectos de evaluaciones 
específicas”. Ello aplicativo, porque permite realizar modificaciones dentro del área de 
implementación. Realizando el uso de los equipos necesarios, para obtener como 
consecuencia efectividades para las demás áreas. 
 Esta implementación es cuantitativa por el uso, recopilación para analizar información 
obtenida. 
✓ Por finalidad: Aplicativa por el logro de soluciones proyectadas. También de 
estudios de longitud, ya que los datos logrados antes y después en implementación 
del Estudio del trabajo.  
✓ Por naturaleza: Es cuantativo, por el uso de información reales y numérico donde 
se logra comprobar las hipótesis.  
2.1.2.  Nivel de Investigación 
Trabajo de enfoque explicativa, para saber e investigar sobre los motivos de la problemática. 
Para ejecutar con sabiduría ante las soluciones posibles. Y alcanzar altos niveles productivos 
en empresa productiva.  
Enfoque de Investigación   
La investigación desarrollada es cuantitativa, porque se adjunta información real para poder 
evaluar las hipótesis. Y así medir de forma estadística, para conocer los comportamientos 
presentes.  
Para Hernández, Fernández y Bautista (2006). “Al adjuntar información  significativa se 
logra evaluar la hipótesis, apuntando de forma numéricamente la cantidad de lotes y 







2.1.3.  Diseño de Investigación. 
Para Hernández (2008).”La implementación sobre estudios del trabajo es experimental”. En 
consiguiente evaluar las actitudes del personal en el desarrollo productivo. [Variable 
dependiente]. Aquí podemos apreciar el pre y post de la implementación ejecutada por el 
Estudio del Trabajo [X],  
El diseño de la investigación va de la siguiente manera: 
 
G: Cantidad Global  
O1: Producción antes de la implementación   
O2: Producción después de la implementación   
X: Aplicación de Estudio del trabajo 
Ejecutado por capacidad de medición de experimento, donde se realizó el antes y después 
ante la problemática.  
Alcance Temporal del Diseño de la Investigación   
La investigación es de nivel longitudinal, por su recolección de información por la variable 
independiente como dependiente por medio de los tiempos y periodo determinados.  
 
2.2. VARIABLES, OPERACIONALIZACIÓN 
  2.2.1 Variable Independiente: Estudio del Trabajo 
La OIT (1996). “Para estudiar el método de trabajo. El registro y examen críticos 
sistemáticos para manera en la realización de los trabajos, que establecen las mejorías en 
dicha fabrica u línea”. Tiene una relación con la medición de trabajos, implementación de 
procedimientos en la determinación de los tiempos para los operarios en la realización de los 
trabajos. Los estudios en método y medición de trabajos, el primero enfoca en disminuir la 
carga de trabajos. El segundo logra analizar los tiempos improductivos. (p.19) 
 
Kanawaty (1998). “Al estudiar los trabajos de forma exactas estableciendo las normativas 
en rendimientos sobre como planificar y controlar eficazmente la productividad en una 
empresa u línea productiva, fábrica o instalación, donde solo hubo un mínimo o casi nada en 
inversión monetaria”. (p.22) 
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Dimensión 1: Estudio de Movimientos 
La OIT (1996). “Al analizar minuciosamente los múltiples movimientos al desarrollarse los 
trabajos determinados. En alcanzar la objetividad necesaria para dividir los trabajos en todos 
sus elementos básicos y analizar cada uno de ellos tratando de eliminar o simplificar sus 
movimientos, con la finalidad de buscar un método de trabajo que sea más fácil y más 
económico” (p. 93). 
Según Palacios (2009). “Los estudios en movimientos, hoy utiliza para la toma de los 
tiempos, en materia de análisis”. El estudio realizado, se proyecta de la siguiente manera en 
mejora y contribución en solución de los problemas encontrados en área a implementar. 
(p.268) 
 
Apreciamos: “El número de operaciones que agregan valor, como secuencias que es 
realizada de manera específica dentro de la línea de pantalones”. Y las operaciones totales, 
es toda la secuencia del proceso realizado en el área. Se entiende también que son 
operaciones que agregan valor y  no agregan valor. Por ello utilizamos el diagrama de 
actividades del proceso y bimanual. 
 
Dimensión 2: Estudio de Tiempos 
Para Render y Heizer (2014).  Los tiempos estándares, “Es considerado como los tiempos 
totales de la producción”. Se dice que los estándares son la reducción de los tiempos 
normales. Donde se encuentran suplementos de necesidad personal como: Existencias dentro 
los trabajos y fatigas. 
 
Para: Los tiempos normales, son ejecutados por el personal en tiempos normales. Por ellos 
a continuación se expresa: 
 
Al medir el tiempo. “Los tiempos promedios en base a todo el tiempo realizados durante la 
evaluación de procedimientos”.  
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2.2.2 Variable Dependiente: Productividad 
Para Gutiérrez (2009). “En la productividad se utiliza minimizando recurso y de esa manera 
lograr incrementar los resultados.” Por eso se subdivide en: Eficiencias y eficacias. El 
primero […] se enfoca en economizar el recurso de uso. Ya sea a referirse (disminuir tiempo, 
demoras, imperfecciones y etc.). El segundo […] se encarga de alcanzar y lograr los 




Dimensión 1: Eficiencia 
Finalmente García (2011). Para hallar las eficiencias en función de los tiempos. “Siempre 
estará relacionado los tiempos programados y tiempos utilizados para la ejecución de los 
procesos productivos”. Ellos son esenciales en las eficiencias logradas. (p.22).   
 
Dimensión 2: Eficacia   
Para García (2011). “Para hallar la eficacia en función productiva. Se enfoca en lograr lo 
proyectado u programado”. La interrelación entre producción logradas y producción 













Tabla 13. Matriz De Operacionalización De Variables 
Realizado: Investigador 2019. 
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2.3. POBLACIÓN, MUESTRA Y MUESTREO 
2.3.1 Población   
Para Valderrama (2014). “Al desarrollar en implementación dentro de la empresa, ya 
considerando que lo que engloba la medición de los variables, para cada desarrollo de 
procedimientos de forma general”. (p.150).  
El desarrollo productivo de la investigación se está efectuando dentro del tiempo 
determinado que son dos meses. Ello es referente a la observación realizada en mejora 
obtenida por la implementación Por Arte textil Latino SA. Tener en consideración que los 
primeros 30 días servirá para la toda de información y los 30 días después conocer los valores 
mejorados. 
2.3.2 Muestra   
según Valderrama (2014). “Para tomar las muestras, se tienen en consideración la 
conformación de los existentes de manera global”. Es por ello se logra conocer las cualidades 
de la existencia dentro del área. (p.184). Se dice que las existencias elegidas por medio de 
las observaciones de la investigadora. Ya conociendo la capacidad productiva durante el 
periodo de implementación. 
Unidad de medida  
La implantación es realizada dentro del área de pantalones Arte Textil Latino SA-2019. 
2.3.3Muestreos  
Para la investigación es no probabilístico –basado con intencionalidad y de conveniencias, 
aplicable dentro del área. Caracterizada por esfuerzos realizados. 
 Para Arias (2006). “Los muestreos intencionales, son seleccionadas de forma en criterio y 
juicio establecido dentro de la investigación” (p.120) 
2.3.4. Criterio de Inclusión/ Exclusión   
Durante la implementación del estudio de trabajo es realizada en jornadas laborables.  
2.4 TÉCNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCIÓN DE DATOS, VALIDEZ Y 
CONFIABILIDAD 
En   tomas de datos para la investigación científica, es realizada por observaciones, 
cuestiones y monitoreos. 
2.4.1 Técnicas e Instrumentos de Recolección de Datos 
Para Fernando (2015). “Las observaciones, es visualizar los procesos a desarrollar en tiempo 
real” (p.54). 
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2.4.2 Instrumentos de recolección de datos  
Las fichas de observaciones: Para Herrera (2011). “Estas herramientas es utilizados para 
facilitar la toma sobre datos dentro del área”. Ello es fundamental para evitar registrar datos 
necesarios. Siempre debe estar a disposición constante. (p.143). 
     INSTRUMENTOS: 
❖ Cronómetros 
❖ Tablas de observación  
❖ Hojas de registros. 
2.4.3.  Validez y Confiabilidad  
Para Hernández (2010). “En valoración será representada por expertos en la materia. Al 
realizar ayuda verificar sobre las dimensiones de los variables”. El factor de confiabilidad 
representa el nivel de integración de las variables y sobre los ítems para dimensión (p. 20). 
Ello será analizado por los expertos de la materia.  
2.4.4. Confiabilidad   del Instrumento de medición 
Nuevamente Hernández (2010). “Es calculada, evaluada los instrumentos en mediciones, 
dentro de ellos se utilizaron diversos instrumentos. Teniendo en cuenta el nivel de valoración 
para diversos variables. Donde la confiabilidad es demostrada por escalas”. (p.20).    
2.5. MÉTODOS DE ANÁLISIS DE DATOS 
Al realizar toma sobre datos y para ello se aplicará las técnicas cuantitativas, porque los datos 
son de forma numéricos. Teniendo en cuenta su hipótesis representada. Es de fundamento 
mencionar que los datos obtenidos pasaran por la programación estadístico SPSS versión 23. 
 
2.5.1. Análisis descriptivos:  
Juárez (2002).Para analizar mencionado, logra ordenar los datos de manera adecuada y de 
esa manera facilitar la interpretación de las cualidades de la muestra. Ello es expresado por 
tablas, gráficos y el análisis de estadísticos y parámetros (p. 4). 
 
2.5.2. Análisis relacionados con las hipótesis:  
Nuevamente Juárez (2002). La metodología que engloba todo, utilizando solo una muestra, 





Contrastación de las Hipótesis    
Para Gonzales (2011).La realización de evaluación de hipótesis es determinada por las 
muestras en totalidad. Al realizar las pruebas de hipótesis existen dos afirmaciones: La 
hipótesis del investigador (se identifica como H1), la hipótesis nula (se identifica como H0).  
Definición Variables 
Al analizar los datos, se utiliza técnicas cuánticas, porque dichos datos son representados en 
numérica. Los análisis están ligados por hipótesis, ello debe estar verificado y expresado en 
el estudio 
𝐻0: “El estudio del Trabajo no logra incrementar productividad para el área pantalones 
planta producción de dicha empresa.”  
 𝐻1: “El estudio del Trabajo logra incrementar productividad para el área pantalones planta 
producción de dicha empresa”.  
 
JUICIO DE EXPERTOS 
 
Para Valderrama (2014). Para los análisis minucioso y juicios por parte de los expertos en la 
materia, posee magníficos puestos de vista y criterios sobre un proyecto en implementación, 
con el fin e interrelacionar preguntas y los indicadores. (p. 198).  
 
A continuación, se representa de manera conjunta los criterios por parte de los tres expertos 
en la materia: 
Tabla 14. Criterio Expertos 
 





2.6. ASPECTOS ÉTICOS 
Al desarrollar las investigaciones de forma certera, con uso de bibliografías y fuentes de 
autores reconocidos. De esa manera resaltando la mención de cada autor. En consiguiente la 
documentación y veracidad por parte de los resultados logrados. 
2.7. DESARROLLO DE LA PROPUESTA 
2.7.1. Situación actual de la Empresa Arte Textil   Latino S.A. 
2.7.1.1. Generalidades de la Fabrica  
La fábrica de prendas de vestir Arte Textil Latino SA. En la actualidad se encuentra liderando 
en el rubro textil y manufactura, alcanzado niveles progresivos en servicio para las modas, 
diseños y acabados de excelencia. Pero también existen inconvenientes dentro de ello como 
lo siguiente: no posee una estructura organizativa definida, falta estandarizar los tiempos en 
proceso de producción, procedimiento formal y documentado. Y como resultado de ello los 
tiempos improductivos, producción con errores, elevados precios, etc. Ello son causas para 
la improductividad en función área dicha área productiva.  
TOS DE LA EMPRESA: 
Razón Social: Arte Textil Latino S.A.  
RUC: 20502725328 
Reconocimiento Legal: Microempresa.  
Representante Legal: Díaz Núñez, Jaime   
Actividad Económica: Actividades de Producción Textil.  
Localización  
País: Perú  
Provincia, Ciudad y Distrito: Lima, Santa Anita   
Dirección: Calle Minería Nro. 375 Urb. Los Ficus. (A Lado de RENIEC Santa Anita, Departamento de 
Lima, Santa Anita)  
 
Figura 10. Localización Geográfica De La Empresa Arte Textil Latino S.A 
Fuente: Elaboración propia. 
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Misiones: 
❖ Confeccionar los productos determinados (Pantalones)con alto nivel en calidad, 
logrando satisfacer al cliente final, de esa manera logrando el incremento económico 
de la empresa. 
❖ Hacer que nuestros colaboradores puedan sentir estabilidad en sus labores y también 
identificarse con lo proyectado en el área. 
Visión 
❖ Para el 2020, encontrarse internacionalizarse por su calidad en el aspecto textil, el 
método cooperará para realización trabajos, logrando diferenciarnos sobre el nivel 
en calidad, eficiencia y confiabilidad en nuestras prendas. 
Valores de la empresa 
❖ Responsabilidad: Lograr desarrollar trabajos encomendados para el periodo 
determinado, logrando el compromiso por cada uno de ellos.  
❖ Innovación: Tener siempre la capacidad de creatividad en beneficio de la empresa.  
❖ Jornada compartido: Capacidad para trabajar en grupo y poder alcanzar los objetivos 
,proponiendo mejorías y soluciones para la empresa. 
2.7.1.2. Estructura Organizacional  
La fábrica Arte Textil Latino SA. Está conformada por cinco áreas que mencionaremos a 
continuación: Administración, Marketing, Recursos Humanos, Producción y Almacén. En 
la investigación, el objetivo de estudio está enfocado en la línea productiva. 
A continuación, en la figura se detalla cómo está conformada la estructura de empresa, desde 










Figura 11. Organización Estructural De La Empresa 
Realizado: Investigador 2019. 
 
 
Figura 12. Organigrama Global Del Proceso De Pantalón 
Realizado: Investigador 2019. 
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2.7.1.3. Determinación y Análisis de los procesos productivos  
 Al realizar los procedimientos dentro del área productiva. “Para implementación tiene como 
objetivo saber sobre la manera más adecuada de alcanzar lo proyectado dentro del área”. 
Siempre enfocados en lograr incrementar la productividad. 
Podemos apreciar que existe gran cantidad de reprocesos y productos que no cumplen con 
las especificaciones técnicas como: puntadas saltadas, demoras en confección de los 
pantalones de vestir. En seguida, se logra describir las secuencias realizadas en fabricación 
de la prenda de vestir, desde el abastecimiento de materia prima hasta su almacenamiento. 
Recepción y almacenado de materia prima  
En la empresa se trabaja con tela nacional e importada, tanto la recepción y almacenado se 
separa en un lugar específico cerca línea cortes. 
Traslado de la materia prima línea corte 
Los materiales son trasladada del ambiente almacenamiento al área de corte, está actividad 
se realiza en hombros, es decir el operario hace uso de la fuerza para cargar los rollos de tela 
equivalentes a 120 kg cada uno, el traslado es ejecutada por un operario, que posteriormente 
realizara el tendido de la tela para posteriormente ser diseñado el modelo requerido teniendo 
en cuenta los modelos y las tallas según sea el requerimiento. 
Corte 
En el área, en primera instancia se realiza una inspección de la tela antes de ser extendida y 
proseguir al corte, para poder obtener las piezas necesarias para los modelos y tallas de 
pantalones del lote para producir. Antes de proceder a la entrega de las piezas cortadas a la 
siguiente área, se realiza una inspección de las mismas.  
Área de confección 
Al realiza la unión de las piezas de la tela, específicamente de la pretinera y los bolsillos, en 
donde se unen y se cosen de acuerdo al modelo, para lo cual se ayuda de un conjunto de 




Figura 13. Confección de pantalones de vestir 
Realizado: Investigador 2019. 
2.7.1.4. Diagrama del proceso de fabricación del pantalón vestir  
Mediante el uso de diferentes diagramas se detalla con mayor claridad el proceso de 
fabricación del pantalón, entre los diagramas se podrán encontrar el dop, por cual nos dará a 
conocen una información general del respectivo proceso; también se encontrará el dap por 
cual nos brindará la forma más detallada la secuencia ordenada de operaciones, inspecciones, 
transporte, demora y almacenamiento durante el proceso de producción del pantalón. 
Realizamos toma en tiempos de los procesos a evaluar. Por medio del dap. A continuación  
 
Figura 14. Dap de fabricación Pantalones 






“Al detallar que la producción realizada es exclusivamente para nuestras clientelas”. Por ello 
cuando realizamos el estudio respectivo, Para conocer la demanda de nuestro producto 
(Pantalón). 
Pantalón de Vestir: Los pantalones especialmente para los caballeros.  
 
Figura 15. Producción Pantalones 
Realizado: Investigador 2019. 
En la figura 16. Representa a la producción mensual del pantalón de vestir. 
❖ Pantalón de Vestir: Prendas con acabados elegantes con botones de tipo de tela 
algodón y poliéster. (este tipo de pantalones   solo para pedidos de clientes 
exclusivos). 
En la empresa Arte Textil Latino S.A. “Los pantalones que mayormente confeccionan son 
pantalones de vestir clásicos y a su vez elegantes y de alta calidad”. Son exportados a 
diversos países de Sudamérica y Europa. Es por esa razón que nos centraremos en los 
pantalones de vestir. Los datos obtenidos en las siguientes tablas son mediante las ventas 
que se realizaron mensualmente en donde se demuestra la cantidad de los pantalones de 
vestir que se confeccionan diariamente. 






Figura 16. Imágenes De Situación Actual 




Tabla 15. Prendas Confeccionadas 
 
 




Figura 17. Pantalón Vestir Producidas (Marzo-Abril) 
Realizado: Investigador 2019. 
 
 
En la figura 18. Esta cantidad diaria de los Pantalones de Vestir que elaboramos durante la 
jornada laboral. Aquí no se invirtió tiempo extra. Por eso hay un promedio de 12 120 




Se detalla los tiempos estándares del desarrollo productivo dentro del área. 
Tabla 16. Tiempos Estándares En Producción Prenda De Vestir 
 
Realizado: Investigador 2019. 
52 
La tabla 16. “Para evaluación en tiempo invertido en ejecutar el pantalón de vestir, y de esa 
manera conocer los tiempos estandarizados”. Para ello utilizamos los siguientes cuadros que 
muestran los factores de calificación. 
Tabla 17. Factor De Calificación 
 
Tabla 17. “Expresa las calificaciones realizadas en las actividades durante el proceso 
productivo”. Se logra evaluar el tiempo los tiempos normales y también los estándares. 
Tabla 18. Suplementos Utilizados 
 
 
La tabla 18. “Expresa calificaciones de suplementos utilizados en la línea productiva”. Los 
suplementos repetitivos se refieren a las necesidades fundamentales por parte de los operarios 











Se representa de manera general los tiempos  estándares durante las semanas de confección en 
prendas de vestir.  
Tabla 19. Tiempo Estándar (Marzo-Abril) 
 




Figura 18. Tiempo Estándar (Marzo- Abril) 
Realizado: Investigador 2019. 
 
Tabla 19 y figura 19. “Expresa los tiempos estándares para la producción en pantalón vestir de 
las semanas, por el periodo del mes”. Por ello el tiempo promediado de los tiempos estándares 
son 00:47:02, un promedio de prendas confeccionadas de 2,430 unidades semanales. (Ver el 









ESTUDIO DE MOVIMIENTO 
Los estudios de movimientos se enfoca desplazamientos realizados por partes del operario, 
donde realizamos la descripción de las operaciones para realizar dicha producción (Pantalón de 
Vestir): 
Recepción de materia Prima:  
Paso N°01: Revisión del estado de la Materia Prima.  
Paso N°02: Revisión de la cantidad de la Materia Prima. 
 Paso N°03: Verificación acerca de la Materia Prima.  
Paso N°04: Traslado de la Materia Prima hacia el almacén.  
Paso N°05: Almacenamiento de la Materia Prima 
Trazado y corte de tela:  
Paso N°06: Seleccionamiento de la Tela. 
Paso N°07: Se traslada al área de corte.  
Paso N°08: Tendido de la tela en la mesa.  
Paso N°09: Traslado de la máquina cortadora hacia la mesa.   
Paso N°10: Traslado del molde adecuado hacia la mesa. 
Paso N°11: Se coloca el molde adecuado en la mesa sobre la tela.  
Paso N°12: Marcar la tela alrededor del molde. 
Paso N°13: Cortar por pieza la tela alrededor de lo marcado.  
Paso N°14: Trasladar cada pieza Cortada al área de confección.  
Paso N°15 Trasladar las piezas sobrantes cortadas para el área de almacenamiento.    
Dentro estos procesos no ubicamos inconvenientes, es por ello que nos enfocamos en el proceso 







Fabricación del producto (Pantalones) 
 Nro.1: Pliegues en piezas delanteras 
 Nro.2: Pegado y pespuntes de bibos 
Nro.3: Encintar bolsillo delantero 
Nro.4: Pespuntar bolsillos delanteros 
 Nro.5: Remallar delantero 
 Nro.6: Realizar pinzas posteriores 
Nro.7: Preparado de tiras de presillas 
 Nro.8: Coser bibos y presillas 
 Nro.9: Fusionar bibos 
Nro.10: Pegar bibos y picar 
Acabado y Empaquetado del Producto   
Paso N°21: Trasladar los pantalones del área 
de confección al área acabado y 
empaquetado.  
Paso N°22: Poner las confecciones realizadas sobre la mesa.   
Paso N°23: Verificar las confecciones realizadas de cada pantalón 
Paso N°24: Corte de hilos sobresalidos.  
Paso N°25: Planchados.  
Paso N°26: Doblado de pantalones 
Paso N°27: Etiquetado y Empaquetados.  
Paso N°28: Producto Terminado 
Dentro estas áreas encontramos demoras permanentes, trabajos repetitivos. Por ello 
analizamos y aplicamos método de trabajo.
 Nro.11: Cerrar costados y entrepiernas 
 Nro.12: Pegar y pespuntar gareta 
 Nro.13: Pegar cierre y gareton 
Nro.14: Pegar forro de pretina 
Nro.15: Planchar forro de pretina 
Nro.16: Coser basta y recubier 
Nro.17: Unión y costura de cintura 
Nro.18: Realizar costura de ojal 
Nro.19: Pegar botón y etiquetas 
Paso N°20: Inspección de la prenda 
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Tabla 21. Resumen 
 
 
Realizado: Investigador 2019. 
 





“En lo expresado anterior, podemos definir que el diagrama bimanual es de fundamento 
predecible porque se aprecia secuencias innecesarias dentro del desarrollo de producción del 
pantalón y también operaciones en general”. De esta manera poder disminuir las operaciones 
innecesarias, con el fin de maximizar la producción dentro de la línea. En resultado las 
operaciones obtenidas están en 86,6% realmente agrega valor, y un 13,4% son operaciones 
innatas. 
 
Se logra detallar las eficiencias, eficacias y productividades, alcanzadas antes de 









Dimensión 1: Eficiencia y Eficacia  
EFICIENCIA  
Se expresa las eficiencias que se logró antes de lo implantado. En función que la eficiencia 
que es tiempos utilizado sobre tiempos programado. 
Tabla 22. Eficiencia (Marzo-Abril) 
 
Realizado: Investigador 2019. 
 
 
Figura 19. Eficiencia (Marzo- Abril) 
Realizado: Investigador 2019. 
 
La tabla 22 y figura 20, expresa el promedio de la eficiencia de las semanas durante la 
implementación, respecto a la cantidad de tiempos utilizados entre el mes de marzo y abril 
durante 30 días, por lo tanto un promedio general, respecto a la eficiencia es 0.75.89% ya 
que un promedio de los tiempos utilizados es 632:51:53 (min) y los tiempos programados 









Procedo detallar la producción lograda durante el proceso de fabricación prenda con relación 
a producción programada. 
 
Tabla 23. Eficacia (Marzo-Abril) 
 
Realizado: Investigador 2019. 
 
 
Figura 20. Eficacia (Marzo- Abril) 
Realizado: Investigador 2019. 
La tabla 23 y figura 21. “Expresa el promedio de la eficacia de las semanas, respecto a los 
pantalones confeccionados entre el mes de marzo y abril durante 30 días, por lo tanto, un 
promedio general, respecto a la eficacia es 0.74.81% ya que un promedio de los pantalones 
confeccionado es de 12,120 pantalones y la producción programada es de 16,200 pantalones 






Tabla 24. Productividad En Confección Del Pantalón Vestir Pre Test (Marzo-Abril) 
 
Realizado: Investigador 2019. 
 
La tabla 24. La productividad en semana. En función de la eficiencia 0.76% y eficacia 0.75% 
durante el mes. Donde la productividad logra ser 0.57%. Se observa un índice bajo de 
productividad obtenido por la empresa antes de aplicación en estudios de trabajos, se espera 




Tabla 25. Productividad Antes De La Implementación 
 
Realizado: Investigador 2019. 
 
 
Figura 21. Productividad (Marzo- Abril) 
Realizado: Investigador 2019. 
 
2.7.2. Propuesta de Mejora  
En propuesta de mejorar en Arte Textil Latino SA. “Se elabora un diagrama de Gantt para 
poder delimitar el tiempo que vamos a emplear para realizar dicha implementación que nos 
ayudarán a mejorar procedimientos y aumentar en producción de pantalones de vestir”. 
Desarrollaremos nuestras acciones de mejora que necesitamos para el presente estudio, 
como: Mejorar la eficiencia del personal, capacitar al personal- Reducir actividades 
repetitivas, es decir encontrando y eliminando pasos innecesarios para la ejecución de cada 
proceso, -Mala distribución de materiales, evitar paradas imprevistas, etc. Para llevar a cabo 
la implantación de mejora tenemos que conocer las posibles soluciones más relevantes que 
se encuentra en el área de Arte Textil Latino S.A. Po ello realizamos nuestro cuadro de 




Tabla 26. Productividad Antes De La Implementación 
 
 




Figura 22. Diagrama De Estratificación De La Empresa 
Realizado: Investigador 2019. 
 
En la tabla 26 y figura 23. Muestra la alternativa con mayor factibilidad, teniendo como 
resultado al estudio de trabajo, debido a las causas encontradas descritas en los diagramas 
de Pareto, lluvia de ideas, e Ishikawa, es por tal motivo las decisiones realizadas en esta 
alternativa. Logramos juntamente con el encargado del área, que la mejor alternativa de 
solución estudio de trabajo, por el uso de las herramientas necesarias para los procesos.
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2.7.2.1. Cronograma de ejecución 
Esta programación se aplicará después de haber   definido la herramienta de mejora continua, 
para el siguiente estudio de investigación del proyecto de tesis esta aplicada para el área de 
fabricación en prenda de vestir. Donde después de haber evaluado las alternativas Obteniendo 
como alternativa de solución el estudio del trabajo, es recomendable programarse para la 
aplicación del método, donde especificará de manera global de los procedimientos que 
realizaran, los tiempos implementados, realizando en los meses programados. El cronograma 
fue elaborado por los responsables de estudios del trabajo y supervisado por gerencia. 
Tabla 27. Cronograma De Implementación De La Línea De Confección Del Pantalón 
 
Fuente: Elaboración propia. 
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El diagrama representado, se encuentran los días programados para la implementación del área de pantalones para la fabrica 
 
Figura 23. Diagrama De Gant 






2.7.2.2. Análisis de presupuesto para la implementación  
Culminada las soluciones en mejora productiva dentro de la línea de pantalones. “Se procede la determinación el presupuesto que se invertirá 
para la implementación”. Primero se determinó los gastos que se realizaron para implementar las mejoras propuestas, en beneficio de forma 
económica. En seguida presentamos los costos de operación de la investigación. 
Tabla 28. Costos De Operación De La Investigación 
 
Realizado: Investigador 2019. 
Esta expresada los costos sobre operación y costos de ejecución de la implementación de estudio del trabajo en mejora oportuna y productiva 
para el área de Arte textil Latino SA.
MATERIAL CANTIDAD COSTO UNITARIO S/ COSTO TOTAL MANO DE OBRA DIAS LABORABLES TOTAL DE HORAS S/ (HORA) MANO DE OBRA 
GIGANTOGRAFIA 2 80 160 MARZO 30 150 10 600
MATERIALES DE LIMPIEZA 20 5 100 ABRIL 30 150 10 1500
BOLIGRAFO 2 2.5 5 MAYO  30 150 10 1500
MOTAS 2 7 14 JUNIO 30 150 10 1500
PLUMONES 12 3 36 JULIO 2 10 10 100
HOJAS BOND 50 11 550 CAPACITACION 2 2 70 140
IMPRESIONES 50 40 2000 TRABAJADORES 1 8 10 80
LIBRO 2 75 150
LLAMADAS 50 18 900
MATERIALES DE CAPACITACIÓN 800
MOVILIDAD 50 60 3000
INTERNET 1 60 60
TABLERO 2 15 30
RESALTADOR 2 2.5 5
EQUIPOS
CRONOMETRO 2 250 500
PIZARRA 1 120 120
COMPUTADORA 1 2000 2000
MAQUINA REMALLADORA 1 3200 3200
MAQUINA RECTA 1 2500 2500
MAQUINA OJALADORA 1 4500 4500
MESA TRANSPORTADORA 2 1500 3000
23630
29650COSTO TOTAL 




Tabla 29. Requerimiento en la Implementación 
 
Tabla 30. Total De Costo De Implementación 
 




COSTO DE OPERACIÓN DE INVESTIGACIÓN 29,650.00S/                       
COSTO REQUERIMIENTO DE MATERIALES 350.00S/                            
TOTAL DE INVERSIÓN 30,000.00S/                       
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2.7.2.3. Análisis de factibilidad 
Para realizar el análisis de factibilidad sobre una implementación debemos tener en cuenta la 
viabilidad de lo que se va invertir dentro de la línea productiva. Para ello se considera ciertos 
criterios que intervendrán como las limitaciones tecnológicas, el mercado, estrategia de 
mercadeo, requerimientos de personal, etc. 
Financiamiento 
Al expresar sobre el financiamiento acerca de la implementación de la línea productiva en 
pantalones de la empresa Arte Textil Latino S.A, el cual se efectuó con un prestaría financiera 
teniendo en cuenta los interés y amortizaciones. Al establecer las condiciones por el agente 
financiero que otorgarán el préstamo a favor del Proyecto. Dichas condiciones comprenden. El 
periodo de préstamo (corto, mediano, largo plazo), las garantías exigidas, los intereses 
aplicados y el tiempo de diferimiento (años de gracia) otorgado donde se cancela solo intereses 
y no así el Capital. El Capital adquirido vía préstamo se devuelve mediante pagos periódicos, 
amortizando parte del Capital y cancelando intereses. 
A continuación, expreso el financiamiento realizado. De S/30.000.00 en beneficio de la línea 
productiva. El financiamiento propuesto es de cinco años, cuya tasa de interés es del 10%, 
aplicando el método SAC, Realizar la tabla que permita observar la prestación, el interés y la 
amortización anual. 
 
Realizado: Investigador 2019. 
 
Podemos apreciar que la inversión prestada se podrá realizar la devolución durante el periodo 
de 05 años. Ello es muy conveniente en beneficio de la línea de pantalón de vestir de la 
empresa Arte Textil Latino S.A. 
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Retorno de Inversión (Proyección de ventas) 
El tiempo del retorno de inversión dependerá del lote de pedido de los productos entregados. 
Por ello, continuación se analizará las entregas por temporadas ya proyectadas. Teniendo en 
cuenta que mi inversión total que se financio es de S/30.000.00. 
Se expresará un orden de pedido que nos realizan a la empresa, enfocados en pantalones de 





Realizado: Investigador 2019. 
 
Ya habiendo realizado un análisis proyectado, vamos a saber en cuanto tiempo podemos 
recuperar lo invertido de nuestra implementación realizada. Y cuanto será el beneficio efectivo 
que lograremos gracias al método. Se deduce que aproximadamente con una temporada y   
menos de un mes más se podría   lograr la mejora productiva de la línea. Y después haciendo 
el seguimiento al personal acerca del uso del método nuevo, se llegaría a muy buenos 
incremento de utilidades.
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2.7.3. Implementación de la Propuesta sobre Estudio del Trabajo 
Para Niebel (2014). “Un buen estudio de tiempos se logra implantar tiempos con estándares 
para la realización de procesos destinados a desarrollarse”. A continuación, expresaremos los 
7 pasos para un buen estudio de trabajo. 
Paso 1: Seleccionar Proceso 
Las secuencias pertenecen a elaboración del pantalón textil en la fábrica Arte Textil Latino 
S.A, representación sobre las mejoras continuas, teniendo en consideración aquellas 
actividades, donde sus procedimientos son más críticas. 
 
 
Figura 24. Diagrama Analítico Del Proceso De Producción De Pantalones De Vestir(Pre-Test) 
Realizado: Investigador 2019. 
 
La fígura 25 (dap) la visualización en fabricación del pantalón vestir, de las actividades que 
necesitan ser mejoradas.
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Paso 2: Registrar Procesos a evaluar 
En este paso analizaremos los movimientos de los procesos y los tiempos requeridos con mención a lo evaluado de fabricación de pantalón 
de vestir, dentro ello se encuentra secuencias que agregan valor y no agregan valor. 
 
 
Figura 25.Registro de procesos 
Realizado: Investigador 2019. 
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Tabla 31. Registro De Tiempos para fabricar Pantalones De Vestir(Pre-Test) 
 
Realizado: Investigador 2019. 
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Paso 3: Establecer método Apropiado 
Al establecerse el método apropiado se realiza los formatos idóneos que cooperan para la 
implementación del estudio de trabajo. Siempre tomando en cuenta ya que somos partícipes del 
análisis y estudios en mejora de la línea productiva. Logrando lo siguiente: 
✓ Estandarizar los procedimientos 
✓ Uso correcto del manual 
✓ Evitar trabajos repetitivos 
✓ Hacer implementar formatos de medición 
 
Actividad 1: Selección en los procesos para analizar  
Los trabajadores realizan los procesos de trabajo en tiempos normales. Nos enfocamos 
básicamente en el proceso de confección donde ahí que se visualiza momentos improductivos. 
Después de analizar las secuenciasen confección pantalón de vestir se determina que, en el 
proceso de confección, al realizar las mejoras sobre los estándares y enfocarnos en aumentar la 
producción del área.  
 
 
Fuente: Línea de Pantalones. 
 
Actividad 2: Realizamos formatos de movimientos y tiempos. El diagrama Bimanual logra 
hacer ver sobre los procedimientos improductivos. Los formatos de tiempo normal y tiempo 
estándar, pertenecientes al tema para desarrollar dentro del área confección, realizados por. 30 
días, ello ayudara conocer el tiempo necesario a utilizar. 
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Actividad 3: Analizar procedimientos para mejorar área productiva. Al realizar aplicación del 
método de procesos es importante especificar que ante de eso aquellos operarios no se 
encontraban   comprometidos para el cambio y aplicación de método. No tenían interés en las 
capacitaciones en mejora continua de la línea de producción. En finalidad estamos enfocados 
en reducir trabajos repetitivos y aumentar la producción para línea de pantalones. Ya habiendo 
analizado trabajos, se pondrá en marcha la aplicación del método de trabajo. 
 
Actividad 4: Depuración de actividades innecesarias Aquellas actividades que genera 
improductividad en el proceso. Se optará por organizar de manera ideal los recursos a utilizar 
en dicho proceso de confección de pantalón. También se reorganizará la actividad desean 
desarrollar. De esa manera logrando simplificar, evitando trabajos repetitivos y así poder hallar 
procedimientos más sencillos para ejecutar. 
 
 
 Fuente: Línea de Pantalones. 
 
Paso 4: Evaluar. En la evaluación del nuevo método, es analizado los resultados, la 
implementación de dicho método se realizará mediante un manual en el que se detallara los 
procesos que requieren mejoras, la manera de realizarlas y recomendarlas para crear 




Figura 26. Diagrama Bimanual para fabricación Pantalones De Vestir(Post-Test) 
Realizado: Investigador 2019. 
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Paso 5: Definir 
Al tener el nuevo método de trabajo procedemos a definir que realmente se realizará mediante 
la estricta aplicación en función al trabajo secuencial en la implementación de herramientas que 
se están realizando con el fin de hacer más fácil y rápido el trabajo, eliminar tiempo 
improductivos y establecer el método apropiado para la fabricación de prenda de vestir. 
Paso 6: Implementar Método  
Para aplicar el nuevo método; Las capacitaciones son de fundamento primordial, se logra 
compartir y asimilar que cada uno de los participantes de la empresa tomen conciencia. Por ello 
se obtuvo resultados positivos. Ya que en cada una se explicaba los beneficios de incrementar 
la productividad, evitando tiempos improductivos y faltas de calidad en las prendas. Para ello 
la empresa tenga buena inserción en el ámbito del mercado, buenas utilidades. 
Paso 7: Controlar  
Siempre tener control para mantener el uso del nuevo método. La mayoría de trabajadores se 
dejan llevar por costumbre, se realiza el seguimiento de los trabajos para asegurarse que el 
método compartido médiate capacitaciones y reuniones. 
El control será muy exhaustivo, se realizará por los tres meses siguientes; a cada uno de los 
trabajadores se les entregara un manual de funciones del que deberán respetar la manera de 
trabajo, de ser el caso que se detectara que os trabajadores no están siguiendo lo implementado 
se le citara a una reunión para preguntar el motivo y quizás sea importante seguir con las 
capacitaciones. (Ver anexo 38) 
Fuente: Línea de Pantalones 
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2.7.4. Resultados de ejecución  
Al realizarse en cuadros comparativos en los indicadores para la variable independiente como 
de la dependiente, de esta manera se podrá visualizar de manera fácil la diferencia de cada uno. 
Variable independiente: Estudio de trabajo 




Figura 27. Índice De Actividades 
Realizado: Investigador 2019. 
 
 
La figura se muestra el índice de actividades de la pre test y del post test que corresponde a un 
EM de 87% y 92% respectivamente; la diferencia que existe entre esta es de 5%, es decir la 
diferencia representa a la cantidad de actividades que se llegaron a mejorar en su totalidad, por 






Dimensión Nro.02: Estudios de Tiempos 
A continuación, se visualiza estándares en tiempos antes y después en cada una de las 
actividades y forma general.  
 
Tabla 33. Tiempo Estándar (Pre_ Test) 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Figura 28. Tiempo Estándar (Pre_Test) 
Realizado: Investigador 2019. 
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Tabla 34. Tiempo Estándar (Post_ Test) 
 




Figura 29. Tiempo Estándar(Post_Test) 






Figura 30. Tiempo Estándar (Pre_Test/Post_Test) 
 
Realizado: Investigador 2019. 
En figura 31. La diferencia existencias en tiempos estándares de la Pre- Test y la Post-Test, es 
en promedio 0:15:17 min, ellos están reflejado mayormente por no contar con el método 
adecuado para cada proceso con herramientas que faciliten el proceso   productivo de la prenda 
de vestir. 
Variable Dependiente: Productividad  
Dimensión Nro.01: Eficiencia y Eficacia 
La eficiencia es el Tiempo programado / Tiempo Utilizados, para el desarrollo productivo de 








Se expresa las eficiencias que se logró después de lo implantado. En función que la eficiencia 
que es tiempos utilizado sobre tiempos programado. 
Tabla 35. Eficiencia (Mayo-Junio) Después 
 
Realizado: Investigador 2019. 
 
 
Figura 31. Eficiencia (Mayo-Junio) 
Realizado: Investigador 2019. 
 
La tabla 35 y la figura 32. “Expresa las eficiencias logradas después de la implementación. En 
función de los tiempos utilizados 612:15:23(min)y tiempos programados 480:00:00(min).  







“Se expresa las eficacias que se logró después de lo implantado. En función que la eficacia que 
es la producción lograda sobre producción programada”.  
Tabla 36. Eficacia (Mayo-Junio) Después 
 
Realizado: Investigador 2019. 
 
 
Figura 32. Eficacia (Mayo-Junio) 
Realizado: Investigador 2019. 
 
La tabla 36 y figura 33. “Expresa las eficacias logradas después de lo implantado. En función 
de la producción lograda 13,350 (pantalones) y producción programada 16,200 (pantalones) 







Tabla 37. Productividad Del Proceso De Armado De Pantalón (Post -Test) 
 
 
Realizado: Investigador 2019. 
 
La tabla 37, al describir post -test, al apreciar los porcentajes de: Eficiencia, 78% Eficacia, 82 
% Productividad, 65 %. Se observa un incremento de productividad después de la 











Figura 33. Representación   De La Productividad (Post_Test) 
Realizado: Investigador 2019. 
 
 
La tabla 38 y figura 34, expresa la productividad lograda después de lo implantado. En función 










Tabla 39. Productividad (Pre_Test/Post -Test) 
 
 
                                                                                          Figura 34. Productividad Antes y Después 
Realizado: Investigador 2019. 
 
 
En la figura 35. En productividad para empresa Arte Textil Latino SA. Antes y después de 
implementar en los Estudios Trabajos, se logra apreciar el incremento para productividad 






2.7.5. Análisis económico financiero 
Al analizar sobre economía financiera muestra el crecimiento en lo productivo, gracias a la 
implementación de Estudios en trabajos de la prenda de vestir en la fábrica. 
Tabla 40. Costo De Producción Pre-Test 
 
Realizado: Investigador 2019. 
 
En la tabla 40, se presenta los costos de producción, están basados la producción de 12120 
pantalones producidos durante el tiempo 30 días, donde los costos en producción por cada 




En seguida el valor en costos de producción para cada pantalón. 
Tabla 41. Costo De Producción Post-Test 
 
Realizado: Investigador 2019. 
En la tabla 41, presenta los costos de producción, los cuales están basados para la producción 
de 13350 pantalones producidos durante el tiempo de 30 días, donde el costo de producción 
para cada unidad de pantalón producida es de S/.20.07 por cada pantalón producido. Eso debido 
a que la mano de obra en los obreros se redujo, debido a que las actividades realizadas se 
acortaron por ende contaban con has horas disponibles, gracias a la implementación se logró la 
entrega de lotes de producción. 
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La aplicación de   Estudio de trabajo, ayuda disminuir lo productivo, en la disminución sobre 
la mano de obra; La disminución para los costos de producción unitaria, donde antes era de 
S/.20.75 y después es de S/.20.07 obteniendo la disminución en S/.0.68. en los costos 
productivos en cada pantalón visualizada en la tabla 42. 
Tabla 42. Costo De Producción Pre_ Test Y Post-Test 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Se represento la disminución en S/0.68 en los costos productivos de pantalones vestir. 
 
Tabla 43. Tabla De Utilidad Pre_Test Y Post_Test 
Utilidad Pre_Test Y Post_Test 
 
Realizado: Investigador 2019. 
 
Para tabla 43. Visualiza un aumento las utilidades, donde el Pre-Test se obtiene una utilidad de 
S/.293871 y en Post Test S/.332782 después de la implementación del Estudio de Trabajo. 
 
Podemos mencionar acerca de los costos ocultos no considerados dentro de la implementación 
y producción. Por ello mencionaremos a continuación: 
 
❖ La inversión que se realiza en el aprendizaje del trabajador nuevo. (Teniendo en cuenta 
que se quedara o no en el puesto) donde se pierde tiempo y dinero en ello. 
❖ El tiempo perdido del personal durante la falla de la máquina. (Tiempo improductivo) 










Realizado: Investigador 2019. 
 










Reunión  antes de la 
implementación de la metodología.
Gerencia  y jefe
de producción 2 1 7 S/14.00
2
Levantamiento de información  
sobre el área a evaluar
Supervisor y jefe de 
producción. 2 1 7 S/14.00
3 Definir los factores del método Comité de Estudio del Trabajo 2 1 6 S/12.00
4
Analizar y determinar las secuencias de 
actividades Comité de Estudio del Trabajo 2 2 6 S/24.00
5 Control de los procedimientos del área Comité de Estudio del Trabajo 2 1 5 S/10.00
6 Elaboración de los formatos de trabajo Comité de Estudio del Trabajo 2 2 5 S/20.00
7 Aplicación de los 7pasos de Niebel Comité de Estudio del Trabajo 2 2 6 S/24.00
8 Capacitación al personal . Comité de Estudio del Trabajo 30 1 5 S/150.00
9 Elaboración de toma de tiempos Comité de Estudio del Trabajo 2 1 6 S/12.00
10 Realizar la estandarización de los procedimientos Comité de Estudio del Trabajo 2 2 5 S/20.00
11 Medir la Eficiencia y Eficacia Comité de Estudio del Trabajo 2 2 6 S/24.00
12 Medir la Productividad
Gerencia  y jefe
de producción 2 2 7 S/28.00
13
Analizar los resultados después de la 
implementación Comité de Estudio del Trabajo 2 1 6 S/12.00
Total S/350.00
Implementación del método
Implementación y ejecución del método 
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Flujo de caja  
Al  obtener los costos de la implementación del estudio trabajo y el ingreso dado por el incremento de la producción de pantalones de vestir, 
se podrá entregar los lotes solicitados. 
Tabla 45. Flujo De Caja 
 
Realizado: Investigador 2019. 
 
El flujo de caja esta evaluó en un periodo de 12 meses, donde en el mes cero se coloca el costo de inversión para la implementación del 
estudio de trabajo, el cual asciende a S/.30,000 soles, el cual fue financiado por la empresa Arte Textil Latino SA. 
El incremento de ventas desde el mes 1 hasta el mes 12 es igual a S/.38,912soles estos ingresos son mensuales, estos son dados por el área de 
ventas pera su respectivo análisis VNA. 




Calculo del VNA Y TIR 
En la observación para la viabilidad de la investigación, se evaluaron las 03factores en 
financias, para conocer cuál de ellos es el más factible, para expresar si el proyecto es 
conveniente para la empresa. Como medida se hizo una comparación para observar si el monto 
que se tenía para la inversión del proyecto traería más beneficios a largo plazo comparando con 
una tasa de rendimiento efectivo anual de un 10%. El VAN y el TIR fueron herramientas usadas 
para visualizar al detalle si lo que la empresa ha invertido en el proyecto no posee 
inconvenientes que les haya generado pérdidas económicas. 
Tabla 46. Valor Actual Neto (Van) 
 
Fuente: Elaboración propia  
 
Tabla 47. Evaluación Del Van Y Tir 
 
Realizado: Investigador 2019. 
 
El VAN es mayor a 0 y el TIR que es 73% supera a la tasa del 10 % anual (ya que es una tasa 










COSTO BENEFICIO DE LA MEJORA 
Tabla 48. Costo De Producción Pre_Test Y Post_Test 
 
Fuente: Elaboración propia  
Los costos en producción Pre-Test y Post-Test en el proyecto, se tomó en cuenta el presupuesto 
de la de la implementación de la metodología es de S/30,000 (ver tabla 30) 
Al identificar los factores necesarios para el análisis Beneficios – Costo, se desarrollará el 
análisis. 
Regla de decisión  
Si B/C ≥ 1, se considera aceptable la inversión de este proyecto  
Si B/C < 1, se considera no rentable, puesto que la inversión del proyecto no se pudo recuperar  
Para el análisis del beneficio-costo del presente proyecto se conoce los siguientes datos:  
 
Relación Beneficio-Costo 𝐵/𝐶 = 38911/ 30000= 1.29 
 
Al haber obtenido el beneficio costo de S/1.29, se deduce que es accesible para aplicar el estudio 
de trabajo dentro de la línea de producción, sabiendo la inversión realizada con valor monetario 


































3.1. Análisis Descriptivo 
3.1.1. Análisis Descriptivo de la Variable Independiente: Estudio de trabajo 
 
Para realizar la investigación sobre la aplicación del estudio de trabajo, se aplicó analizar 
descriptivos sobre datos logrados antes y después de la implementación. Teniendo cuenta los 
variables independiente y dependiente. 
 
3.1.2. Variable Independiente: Estudio de tiempos 
En la siguiente etapa se observa (Tiempo Estándar) en referencia de los 30 días antes y después 
de las mejoras registradas en la línea de pantalones de vestir. Utilizados en procedimientos en 
fabricación de la prenda. En finalidad de contrastar los ahorros de los tiempos alcanzados.  
 
En la tabla Nro.49.Se expresa el resumen de la variación del tiempo estándar del proceso, por 
lo que a continuación se muestra el gráfico correspondiente: 
 
Tabla 49. Estudio De Tiempos Antes Y Después 
 





Figura 35. Estudio De Tiempos Antes Y Después 
Realizado: Investigador 2019. 
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En la figura Nro.36 Se visualiza la variación de los tiempos estándar, después de la 
implementación. Inicialmente se obtuvo un tiempo estándar de 47.50 min. Y al finalizar el 
estudio luego de la optimización los procesos se tienen un tiempo estándar de 32.25 min. 
Mediante resultó un ahorro de 15.25 min. 
 
Variación de tiempo estándar  
 
 
Al apreciar la ecuación anterior, el tiempo estándar del proceso de confección de pantalones de 
vestir en la línea de la empresa Arte Textil Latino S.A. ha disminuido en 32.1%. 
 
3.1.2.1. Variable Independiente: Estudio de movimientos  
 
Al observarse descriptivamente los datos alcanzados (Movimientos realizados). Utilizados 
durante los procedimientos de la fabricación de la prenda de vestir. Datos antes y después en 
aplicación en estudio de trabajo. 
 




Realizado: Investigador 2019. 
 
Figura 37. Estudio De Movimientos Antes Y Después 
Realizado: Investigador 2019. 
Área #Operaciones que agregan valor #Operaciones Totales #Operaciones que agregan valor #Operaciones Totales





Confección de prenda de
vestir
65 75 65 70
Total E.M 87% 93%









Estudio de Movimientos Antes y Después
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En la figura Nro.37 se expresa la variación de actividades que se pudo lograr tras aplicar mejoras 
al proceso, eliminar actividades y combinar otras, dando un ahorro total de cinco actividades. 
Esto se logró en colaboración tanto de la supervisión del taller como de los trabajadores. 




AL apreciar en la ecuación anterior, la cantidad de operaciones del proceso de confección de 
bolsos de la línea pantalones en empresa Arte Textil Latino S.A. Se logro disminuir un 6.6 %. 
 
3.1.3. Análisis Descriptivo Variable Dependiente: Productividad 
 
3.1.3.1. Variable Dependiente: Productividad 
 
En esta etapa se calcula la productividad del proceso, al realizar la multiplicación de su 
eficiencia y eficacia, las cuales fueron calculadas durante 30 días tanto para la situación antes 
de la aplicación de las mejoras como para después. Ver anexo(25 – 31)se logra observar el 
resumen de la variación de la productividad del proceso. 
 
 




Fuente: SPSS 24 
 
La tabla 51, expresa la productividad antes es 56.69%, mientras que después de la 
implementación se logra alcanzar un 64.73%. Por ello se está satisfecho por el incremento de 
la productividad. 
 
Figura 38. Variación de la Productividad del proceso 
Realizado: Investigador 2019. 
En la figura Nro.38 podemos observar una productividad inicial de 0.5669 unid/min, y luego 
de la aplicación de las mejoras, se registró una productividad de 0.6473 unid/min, por lo que se 
obtuvo un incremento 0.0804 unid/min. 





























































Al apreciar en la ecuación anterior, la productividad del proceso de confección de pantalones 
de vestir, se ha incrementado en 14.18%. 
 
Tabla 52. Resultado Descriptivo De La Eficiencia 
En esta etapa se registró la eficiencia del proceso durante 30 días antes y después de la 




Fuente: SPSS 24 
 
Para tabla 52, expresa la eficiencia antes es 75.87%, mientras que después de la implementación 
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Figura 39. Variación de la Eficiencia del proceso 
Realizado: Investigador 2019. 
 
En la figura Nro.39 se puede notar la variación de la eficiencia del proceso luego de la 
aplicación de implementación de la línea de pantalones de vestir. Inicialmente se tuvo una 
eficiencia de 0.7587y luego de los ajustes en el proceso se tiene una eficiencia de 0.7843, por 
lo que se obtuvo un incremento de 0.0256. 
 
Variación de la Eficiencia 
 
 
Al apreciar en la ecuación anterior, la eficiencia del proceso de confección de pantalones de 









Tabla 53. Resultado Descriptivo De La Eficacia 
En esta etapa se registró la eficacia del proceso durante 30 días antes y después de la 
implementación del método de trabajo. Ver anexos (24-30) se puede observar el resumen de la 
variación de la eficacia del proceso. 
 
 
Fuente: SPSS 24 
 
Para tabla 53, al visualizar la eficiencia antes es 74.80%, mientras que después de la 
implementación se logra alcanzar un 82.41%.%. Por ello se está satisfecho por el incremento 
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Figura 40. Variación de la Eficacia del proceso 
Realizado: Investigador 2019. 
 
En la figura Nro.40,se puede notar la variación de la eficacia del proceso luego de la aplicación 
de la implementación de mejora. Inicialmente se tuvo una eficacia de 0.7480 luego de los ajustes 
en el proceso se tiene una eficacia de 0.8241 por lo que se obtuvo un incremento de 0.0761. 
 
Variación de la Eficacia 
 
Como se puede apreciar en la ecuación anterior, la eficiencia del proceso de confección de 
pantalones de vestir, se ha incrementado en 10.17%. 
 
3.2. Análisis Inferencial 
 
Al ejecutar los análisis inferenciales en investigación, se realizó un contraste de las hipótesis. 
“manera se logro demostrar la mejora de la implementación del estudio de trabajo”. Por ello 
debemos tener en cuenta ala analizar con normalidad la muestra, se logra mencionar a 
continuación.  
 
Tabla 54. Tipos De Muestras 
 
 
Fuente: Chambilla (2017) 
Variedades de Muestra Descripción ¿Qué prueba usar?
Muestra Grande Cantidades de datos mayores a 30 Kolmogorov Smimov
Muestra Pequeña Cantidades de datos menores a 30 Shapiro Wilk
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3.2.1. Análisis de la hipótesis general 
 
Ha: “La implementación del estudio de trabajo, logra mejorar la productividad del área de 
pantalones de vestir en la empresa Arte Textil Latino SA. Santa Anita,2019” 
 
Al determinar la hipótesis general, sobre apuntes realmente sean correspondientes en series de 
la productividad Antes y Después teniendo un comportamiento paramétrico. las series de ambos 
datos son menores o iguales a 30, a continuación, se procederá al análisis de normalidad 
mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
 
Regla de decisión:  
 
     Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 
     Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 
  
 
Tabla 55. Pruebas De Normalidad De La Productividad 
 
Fuente: SPSS 24 
 
 
La tabla 55. “En la verificación de significancia para productividad Antes tiene un valor menor 
a 0.05 y la productividad Después tiene un valor menor a 0.05, por consiguiente y de acuerdo 
a la regla de decisión, queda demostrado que tienen comportamientos no paramétricos, 
respectivamente”.  
Se requiere conocer la producción mejorada, se quiere es saber si la productividad ha mejorado, 
se procederá al análisis con el estadígrafo de. Wilcoxon. 
 
Estadístico gl Sig.
PRODUCTIVIDAD ANTES 0.824 30 0.000
PRODUCTIVIDAD DESPUÉS 0.841 30 0.000
Shapiro-Wilk
Pruebas de normalidad
a. Corrección de significación de Lilliefors
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Tabla 56. Criterio De Selección Del Estadígrafo 
 
 
Realizado: Investigador 2019. 
Se requiere conocer el mejoramiento productivo, se procede al análisis con el estadígrafo de 
Wilcoxon. 
 
Contrastación de la hipótesis general 
Ho: “La implementación de estudio del trabajo, no logra mejorar la productividad, del área de 
confección de la empresa Arte Textil Latino SA. Santa Anita,2019” 
 
Ha: “La implementación de estudio del trabajo, no logra mejorar la productividad, del área de 
confección de la empresa Arte Textil Latino SA. Santa Anita,2019” 
 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 




Fuente: SPSS 24 
 
La tabla 57, se expresó sobre la media de la productividad Antes (0.5669) es menor que la 
media de la productividad Después (0.6473), según la regla de decisión no se cumple Ho: µPa ≥ 
µPd; es así que, se rechaza la hipótesis nula que nos indica. “Para implementación en estudio de 
trabajo, no logra mejorar significativamente en productividad, y se acepta la hipótesis de 
investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la implementación de estudio del 





PRODUCTIVIDAD ANTES 30 0.5669 0.00840 0.55 0.58
PRODUCTIVIDAD DESPUÉS 30 0.6473 0.04233 0.60 0.71
Estadísticos descriptivos
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Al evidenciar analizar idóneo, se realiza los análisis mediante el pvalor o significancia sobre los 
resultados en aplicación de la prueba de Wilcoxon a ambas productividades. 
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
Tabla 58. Análisis de la significancia de los resultados de Wilcoxon 
 
 
Fuente: SPSS 24 
 
Para tabla 58. “Al visualizar las significancias en pruebas Wilcoxon, aplicadas a la 
productividad Antes y Después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión 
se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la implementación de estudio de trabajo, logra 
mejorar significativamente la productividad, del área de confección de la empresa Arte Textil 
Latino SA. Santa Anita,2019”. 
 
3.2.2. Análisis de la primera hipótesis especifica Eficiencia 
 
Ha: “La implementación de estudio del trabajo, logra mejorar significativamente las eficiencias, 
del área confección en la fábrica Arte Textil Latino SA. Santa Anita,2019”. 
 
Al contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar si los datos que corresponden 
a las series de la eficiencia Antes y Después tienen un comportamiento paramétrico. En vista 
que las series de ambos datos son menores o iguales a 30, a continuación, se procederá al 







Sig. asintótica (bilateral) 0.000
Estadísticos de prueba
a
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.
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Regla de decisión:  
 
     Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 
     Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 
 
 
Tabla 59. Pruebas de Normalidad de la Eficiencia 
 
 
Fuente: SPSS 24 
 
 
Para tabla 59, al visualizar las significancias de la eficiencia Antes tiene un valor menor a 0.05 
y la eficiencia Después tiene un valor menor a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de 
decisión, queda demostrado que tienen comportamientos no paramétricos, respectivamente. 
 
 
Tabla 60. Criterio de Selección del Estadígrafo 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 







EFICIENCIA ANTES 0.760 30 0.000
EFICIENCIA DESPUÉS 0.880 30 0.003
Pruebas de normalidad
a. Corrección de significación de Lilliefors
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Contrastación de la hipótesis general 
Ho: La implementación de estudio del trabajo, no logra mejorar significativamente la eficiencia, 
del área de confección de la empresa Arte Textil Latino SA. Santa Anita,2019”. 
 
Ha: La implementación de estudio del trabajo, logra mejorar significativamente la eficiencia, 
del área de confección de la empresa Arte Textil Latino SA. Santa Anita,2019”. 
 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µP 
Tabla 61. Resultados del análisis Wilcoxon 
 
Fuente: SPSS 24 
 
En la tabla 61, Se expreso  la media de la eficiencia Antes (0.7587) es menor que la media de 
la eficiencia Después (0.7843), por consiguiente según la regla de decisión no se cumple Ho: 
µPa ≥ µPd; es así que, se rechaza la hipótesis nula que nos indica, la implementación de estudio 
del trabajo, no logra mejorar significativamente la eficiencia, y se acepta la hipótesis de 
investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la implementación de estudio del 
trabajo, logra mejorar significativamente la eficiencia, del área de confección de la empresa 
Arte Textil Latino SA. Santa Anita,2019”.  
 
En la confirmación al analizar lo correcto, procedemos con los  análisis mediante el pvalor o 
significancias en los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a ambas 
productividades. 
 
Regla de decisión: 
 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 




EFICIENCIA ANTES 30 0.7587 0.02097 0.73 0.78




Tabla 62. Análisis de la significancia de los resultados de Wilcoxon 
 
Fuente: SPSS 24 
 
 
La tabla 62, al visualizar verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada a la 
eficiencia Antes y Después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta que la implementación de estudio del trabajo, logra mejorar 
significativamente la eficiencia, del área de confección de empresa Arte Textil Latino SA. Santa 
Anita,2019”.  
 
3.2.3. Análisis de la segunda hipótesis especifica Eficacia 
 
Ha: “La implementación de estudio del trabajo, logra mejorar significativamente la eficacia, del 
área de confección de la empresa Arte Textil Latino SA. Santa Anita,2019”.  
 
Al verificar la hipótesis general, es necesario primero determinar si los datos que corresponden 
a las series de la eficacia Antes y Después tienen un comportamiento paramétrico. Donde las 
series de ambos datos son menores o iguales a 30, a continuación, se procederá al análisis de 
normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
 
Regla de decisión:  
 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 









Sig. asintótica (bilateral) 0.000
b. Se basa en rangos negativos.
Estadísticos de Contraste
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
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Tabla 63. Pruebas de normalidad 
 
Fuente: SPSS 24 
 
 
La tabla 63, “Al visualizar las significancias en eficacias Antes tiene un valor menor a 0.05 y 
la eficacia Después tiene un valor menor a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de 
decisión, queda demostrado que tienen comportamientos no paramétricos, respectivo”. 
 
 
Tabla 64. Criterio de Selección del Estadígrafo 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Para eficacias ha mejorado, se procede analizar con el estadígrafo de Wilcoxon. 
 
Contrastación de la hipótesis general 
Ho: “La implementación estudio del trabajo, no logra mejorar significativamente la eficacia, 
del área de confección de la empresa Arte Textil Latino SA. Santa Anita,2019”. 
 
Ha: “La implementación de estudio del trabajo, logra mejorar significativamente la eficacia, del 
área de confección de la empresa Arte Textil Latino SA. Santa Anita,2019”. 
 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 




EFICACIA ANTES 0.637 30 0.000
EFICACIA DESPUÉS 0.689 30 0.000
Pruebas de normalidad
a. Corrección de significación de Lilliefors
Shapiro-Wilk
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Fuente: SPSS 24 
 
Para tabla 65. “Para demostrar que la media de la eficacia Antes (0.7480) es menor que la media 
de la eficiencia Después (0.8241), en la regla de decisión no se cumple Ho: µPa ≥ µPd; es así que, 
se rechaza la hipótesis nula que nos indica, la implementación de estudio del trabajo, no logra 
mejorar significativamente la eficacia, y se acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la 
cual queda demostrado que la implementación de la metodología de estudio del trabajo,  logra 
mejorar significativamente la eficacia, del área de confección de la  empresa Arte Textil Latino 
SA. Santa Anita,2019”. 
 
Para establecer el análisis es el correcto, se procederá analizar mediante el pvalor o significancia 
de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a ambas productividades. 
 
Regla de decisión: 
 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 














N Media Desviación estándar Mínimo Máximo
EFICACIA ANTES 30 0.7480 0.03044 0.72 0.78
EFICACIA DESPUES 30 0.8241 0.05277 0.78 0.89
Estadísticos descriptivos
110 
Tabla 66. Análisis de la significancia de los resultados de  Wilcoxon 
 
 
Fuente: SPSS 24 
 
 
Para tabla 66. “Al lograr visualizar las significancias de la prueba de Wilcoxon, aplicada en 
eficacia Antes y Después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se 
rechaza la hipóstasis nula y se acepta que la implementación de la metodología es estudios en 
trabajos mejorar significativamente la eficacia, del área de confección de la empresa Arte Textil 


















Sig. asintótica (bilateral) 0.000
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon



























Para “ En investigación que realizó, para estudios en trabajos en aumento productivo en Arte 
Textil Latino SA. Santa Anita,2019”. Se logro alcanzar lo proyectado enfocados en la 
disminución de tiempos y procedimientos que no agregaban valor, la mejora del proceso en 
fabricación en prenda de vestir. Ello alcanzo el aumento en las eficiencias, eficacias, y 
productividades. Para ello, han logrado obtener mejoramientos en los procesos involucrados, 
pero especialmente para la línea productiva de los pantalones de vestir. 
 
 Se coincidió con el autor JIJÓN Bautista, Klever. Estudio de Tiempos y Movimientos para 
Mejoramiento de los Procesos de Producción de la Empresa Calzado Gabriel. Tesis para obtener 
el Título de Ingeniero Industrial. En su investigación, la cual forma parte de trabajos previos de 
la presente tesis”. Determinó los tiempos y movimientos para mejorar la producción en la 
empresa Calzado Gabriel, además propuso mejorar los métodos de producción a través de un 
método eficiente. Mejorando la productividad en un promedio de 12.65%. Se visualiza los 
tiempos estándar, después de la implementación. Inicialmente se obtuvo un tiempo estándar de 
proceso productivo de 47.50 min. Y al finalizar el estudio luego de la optimización los procesos 
se tienen un tiempo estándar de 32.25 min. Mediante resultó un ahorro de 15.25 min. También 
expresamos sobre las actividades que se pudo lograr tras aplicar mejoras al proceso, eliminar 
actividades y combinar otras, dando un ahorro total de cinco actividades. Esto se logró en 
colaboración tanto de la supervisión del taller como de los trabajadores. 
 
Las soluciones productivas. “La observación en la media de la productividad Antes tiene un 
equivalente de 0.5669 y la media de la productividad después posee un equivalente de 0,6473, 
siendo el valor de incremento equivalente a un 8.04% en la productividad. La eficiencia en 
empresa Arte Textil Latino SA presenta la media de la eficiencia Antes de 0.7587 y una media 
de la eficiencia después de 0.7843, logrando un aumento en 2.56%, gracias a la implementación 
del estudio de trabajos. Los resultados se encuentran respaldado por Gutiérrez, “La Aplicación 
del estudio de trabajo.La eficacia para empresa Arte Textil Latino SA fue incremento gracias a 
la implementación realizada por mi persona en un 7.61%, pues la media de la eficacia Antes 

























Hoy en día la empresa Arte Textil Latino SA.  “La investigación está referida al proceso de 
producción de pantalones que la empresa ofrece. Asimismo, al identificar las actividades de 
dicho proceso, correspondientes al método inicial de trabajo, se detectaron que las actividades 
que agregaban valor eran el 86.6% del total de actividades; por otra parte, la toma de tiempos 
inicial permitió determinar que el tiempo estándar era de 632:51:58 minutos permitiendo 
planificar una producción de 404 Pantalones/día aprox”. 
  
✓ Para incrementar en producción   tenían que mejorar los métodos de trabajos y reducir 
los tiempos, se implementó la mejora de procesos y los resultados fueron favorables: las 
actividades que agregan valor pasaron a ser el 92.3% del total de actividades, con la 
nueva toma de tiempos se determinó un nuevo tiempo estándar de 612:15:23 minutos 
permitiendo planificar una producción de 445 piezas/ día aprox. 
 
✓ La eficiencia de la empresa Arte Textil Latino SA.  también se obtuvieron resultados 
esperados, la mejora de procesos generó un incremento de 2.56%, en la eficiencia de la 
empresa Arte Textil Latino SA, resultado logrado gracias a que el tiempo estándar se 
redujo considerablemente y los trabajadores fueron capacitados para adoptar los nuevos 
métodos de trabajo. 
 
✓ La eficacia, se logró un incremento de 7.61% luego de implementar la mejora de 
procesos en la empresa Arte Textil Latino SA. Referido al monto en producción de 
pantalones de vestir por día es mayor que antes también por efecto de la reducción del 

































Para mejorar la productividad se necesita trabajar con un eficiente método de trabajo y 
mantenerlo estandarizado. Se recomienda tener un supervisor o encargado de producción que 
siempre se encuentre pendiente en las verificaciones, las responsabilidades del nuevo método 
implantado y el control de tiempo de cada proceso realizado para determinar el tiempo necesario 
de operaciones. Para determinar el desarrollo en investigación, logrado en la mejora de procesos 
se logra incrementar la productividad. Se sugiere lo siguiente para la empresa: Para comenzar 
se recomienda recordar siempre a los trabajadores que es de suma importancia su intervención 
y ayuda para preservar la mejora que se ha dado en la producción de prendas de vestir, ya que 
se logró reducir los tiempos y movimientos innecesarios de trabajo; y de esa manera seguir 
mejorando la productividad de la empresa Arte Textil Latino SA. 
 
El estudio tiempos y movimientos teniendo las maneras detallada para identificar correctamente 
las oportunidades de mejora, así como también se debe estar determinando constantemente el 
tiempo estándar para poder identificar variaciones, esto es recomendable en toda empresa que 
realice la técnica del estudio de tiempos. 
 
Es recomendable seguir con la mejora de procesos en la empresa para incrementar la 
productividad de la empresa, reducir costos y obtener mayores utilidades.  
Se debe realizar capacitaciones para controlar la ejecución de las mejoras propuestas y los 
resultados obtenidos, de esta manera involucrará al personal en la mejora de la productividad. 
Como motivación se sugiere agregar un programa de incentivos al personal, de esa forma se 
comprometerán con el cumplimiento de objetivos, resaltando que el cambio de mejorar no solo 


































El BCRP y INEI .La crisis económica internacional está afectando al país.En el ciclo 
econonomico expansivo.2005-2012.pp44. 
 
Betancur Ceballos, Angela María, Valencia Bedoya. “Propuesta de plan de mejoramiento para 
el área de corte de la empresa de confección de ropa para caballero marca Naga a través del 
cálculo del tiempo estándar e indicadores de productividad de procesos”2014 
 
ALZATE, nathalia y SÁNCHEZ, julián. Estudio de métodos y tiempos de ala línea de 
producción de calzado tipo “Clásico de Dama” en la empresa de calzado caprichosa para definir 
un nuevo método de producción y determinar el tiempo estándar de fabricación. Tesis de 
titulación. Pereira Colombia. Universidad Tecnológica de Pereira Facultad de Ingeniería 
Industrial, 2013.14, 20, 75, 76 pp. 
 
JIJÓN Bautista, Klever. Estudio de tiempos y movimientos para mejoramiento de los procesos 
de producción de la empresa Calzado Gabriel. Trabajo de Titulación (Ingeniería Industrial). 
Ecuador: Universidad Técnica de Ambato, 2013. 224 pp. 
 
LEMA Zambrano, Reymi. Estudio de tiempos y movimientos de la línea de producción de 
manteles de la empresa Aly Artesanías para mejorar la productividad. Trabajo de Titulación 
(Ingeniería Industrial). Perú: Universidad de las Américas, Facultad de Ingeniería y Ciencias 
Agropecuarias, 2015. 170 pp. 
 
 
CASTAÑEDA CHUMPITAZ, Edgar Alfredo. Análisis del Proceso de elaboración de normas 
y especificas en una empresa textil, en el periodo 2001.Tesis (Ingeniero Industrial). Lima, 
Perú: Universidad Nacional Mayor de San Marcos. 2001.4, 5, 6, 7, 8,61 pp. 
 
Arana Ramírez. Mejora de productividad en el área de producción de carteras en una empresa 
de accesorios de vestir y artículos de viaje” Universidad San Martín de Porres, Facultad de 
Ingeniería,2014.25pp. 
ULCO, Claudia. Aplicación de ingeniería de métodos en el proceso de cajas de calzado para 
la mejora de la productividad de mano de obra de la empresa Industrias Art Print.., Trabajo de 
Titulación(Ingeniería Industrial). Perú: Universidad César Vallejo, Facultad de Ingeniería, 
2015, 172p. 
119 
AGUILAR, Juan. “Aplicación del estudio del trabajo para incrementar la productividad en la 
empresa Silicon Technology S.A.C.” Universidad Privada César Vallejo,2015.65pp. 
INTRODUCCION AL ESTUDIO DEL TRABAJO ,4ed.Suiza.Editorial de la OIT,1996,93pp. 
ISBN:92-2-107108-1. 
 
NIEBEL, benjamín y FREIVALDS, andris.Ingenieria industriales de NiebeL; estándares y 
diseño del trabajo.13ª.Ed.México D.F McGraw-Hill, 2014.550 pp.ISBN: 978-60-71511546. 
 
KANAWATY, George. Introducción al Estudio del Trabajo.4ª .Ed. Oficina Internacional del 
Trabajo. Editorial Limusa, México, 1998.521.pp.ISBN: 9681856287. 
 
INTRODUCCION AL ESTUDIO DEL TRABAJO ,4ed.Suiza.Editorial de la OIT,1996,521 
pp. ISBN:92-2-107108-1. 
 
GARCÍA, Roberto. Estudio del Trabajo Ingeniería de Métodos y Medición del Trabajo.2ª. ed. 
México D.F McGraw-Hill, 2010.459.pp.ISBN: 9701046579. 
 
 
QUESADA, María y VILLA, William. Estudio del Trabajo Notas de Clase [en línea]1ª ed. 
Colombia: ITM, 2007, [Fecha de consulta: 10 de Abril de 2014].  
 
PALACIOS, Luis. Ingeniería de métodos: movimientos y tiempos. Bogotá: Eco ediciones, 
2009. 268 pp.  
NIEBEL, Benjamín. Ingeniería Industrial Método, estándares y diseño del trabajo [en línea]. 
12ª ed. Mc Graw Hill (s/f). [Fecha de Consulta: 10 de Abril de 2014]. 
 
GARCIA, Criollo. Estudio de métodos l factor de calificación nos sirve para determinar de 
manera clara y real el tiempo requerido para que un operario normal realice una tarea,2011. 
 
MEYERS, Fred. Estudios de Tiempos y Movimientos.2ª.ed.México D.F.Pearson Educación, 
2000.339.pp.ISBN:968-444-468-0. 
RENDER y HEIZER Jay. Principios de administración de operaciones. 9na edición. México. 
Pearson education, 2014. ISBN 978673223362 
PROKOPENKO, Joseph. La gestión de la productividad [en línea]. 1ª ed. Ginebra: 
organización internacional del trabajo, 1989. [Fecha de Consulta: 20 de Abril del 2018].  
120 
CHIAVENATO, Idalberto. Productividad. 7. a  ed. México, D.F: Mc Graw – Hill, 2004. 133 
pp  
 
GUTIÉRREZ, Humberto. Calidad total y productividad. 2. a ed. México, D.F: Mc Graw – 
Hill, 2009. 421 pp 
 
HERNÁNDEZ, Roberto, FERNÁNDEZ, Carlos y BAPTISTA, Pilar. Metodología de la 
investigación. 4. a ed. México, D.F: Mc Graw – Hill, 2010. 850 pp. 
 
VALDERRAMA, Santiago. Pasos para elaborar proyectos de investigación científica. 3ª Ed. 
Lima: editorial san marcos ISBN: 9786123028787, 2014. págs. 182. 
 
JUÁREZ, Francisco, VILLATORO, Jorge y LÓPEZ, Elsa. Apuntes de Estadística Inferencial. 
México: Instituto Nacional de Psiquiatría Ramón de la Fuente, 2011, pp. 4- 8. ISBN: 
9687652411 
 
GONZÁLES, Carlos. Desarrollo de pruebas de hipótesis(Ingeniero Industrial). Guatemala: 
Universidad de San Carlos de Guatemala, Facultad de Ingeniería, 2008. 192pp. 
 
VALDERRAMA, Santiago. Pasos para elaborar proyectos de investigación 
cientifica.Ed.Peru.San Marcos.495 pp. ISBN: 978-612-302-878-7 
 
JIJÓN, Klever. Estudio de tiempos y Movimientos para mejoramiento de los Procesos de 
producción de la empresa Calzado Gabriel. Tesis (Título de Ingeniero Industrial en Procesos de 
Automatización). Ambato: Universidad Técnica de Ambato, Facultad de Ingeniería en Sistemas 































































































Anexo 13. Ficha De Observación: Formato Nro.01.- Movimientos 
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Anexo 14. Ficha de Observación_Tiempo Estándar 
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Anexo 15. Ficha De Observación. - Índice De Eficiencia 
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Anexo 16. Ficha De Observación- Indicador De Eficacia 
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Anexo 17. Ficha Para Registro Y Control De La Producción 
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Anexo 19. Diagrama Bimanual (Después) 
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Empresa Arte Textil Latino S.A
A B C D=C/B
Nro.de dias Fechas Tiempo Utilizado(min) Tiempo Programado(min) Eficiencia
1 3/05/2019 600:20:50 480:00:00 80.00%
2 4/05/2019 640:10:20 480:00:00 75.00%
3 6/05/2019 620:20:00 480:00:00 77.00%
4 7/05/2019 600:40:00 480:00:00 80.00%
5 8/05/2019 610:00:00 480:00:00 79.00%
6 9/05/2019 600:42:00 480:00:00 80.00%
7 10/05/2019 610:20:40 480:00:00 79.00%
8 11/05/2019 600:12:00 480:00:00 80.00%
9 13/05/2019 620:34:10 480:00:00 77.00%
10 14/05/2019 610:20:00 480:00:00 78.00%
11 15/05/2019 600:00:14 480:00:00 80.00%
12 16/05/2019 617:30:00 480:00:00 78.00%
13 17/05/2019 615:20:00 480:00:00 78.00%
14 18/05/2019 600:40:00 480:00:00 80.00%
15 20/05/2019 620:58:00 480:00:00 77.00%
16 21/05/2019 610:20:40 480:00:00 79.00%
17 22/05/2019 617:56:00 480:00:00 78.00%
18 23/05/2019 610:20:00 480:00:00 79.00%
19 24/05/2019 618:22:00 480:00:00 78.00%
20 25/05/2019 600:42:00 480:00:00 80.00%
21 27/05/2019 615:46:00 480:00:00 78.00%
22 28/05/2019 619:40:00 480:00:00 77.00%
23 29/05/2019 620:58:00 480:00:00 77.00%
24 30/05/2019 620:34:10 480:00:00 77.00%
25 31/05/2019 600:20:00 480:00:00 80.00%
26 1/06/2019 619:40:00 480:00:00 77.00%
27 3/06/2019 615:20:00 480:00:00 78.00%
28 4/06/2019 600:00:14 480:00:00 80.00%
29 5/06/2019 619:14:00 480:00:00 78.00%
30 6/06/2019 610:20:00 480:00:00 79.00%
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Anexo 35. Producción Después (Mayo-Junio) 
EFICIENCIA EFICACIA
Nro.de dias Fechas Tiempo Utilizado(min)
1 3/05/2019 600:20:50 480:00:00 80% 540 480 89% 71%
2 4/05/2019 640:10:20 480:00:00 75% 540 480 89% 67%
3 6/05/2019 620:20:00 480:00:00 77% 540 420 78% 60%
4 7/05/2019 600:40:00 480:00:00 80% 540 420 78% 62%
5 8/05/2019 610:00:00 480:00:00 79% 540 420 78% 61%
6 9/05/2019 600:42:00 480:00:00 80% 540 480 89% 71%
7 10/05/2019 610:20:40 480:00:00 79% 540 450 83% 66%
8 11/05/2019 600:12:00 480:00:00 80% 540 450 83% 67%
9 13/05/2019 620:34:10 480:00:00 77% 540 420 78% 60%
10 14/05/2019 610:20:00 480:00:00 79% 540 420 78% 61%
11 15/05/2019 600:00:14 480:00:00 80% 540 420 78% 62%
12 16/05/2019 617:30:00 480:00:00 78% 540 420 78% 60%
13 17/05/2019 615:20:00 480:00:00 78% 540 480 89% 69%
14 18/05/2019 600:40:00 480:00:00 80% 540 450 83% 67%
15 20/05/2019 620:58:00 480:00:00 77% 540 420 78% 60%
16 21/05/2019 610:20:40 480:00:00 79% 540 420 78% 61%
17 22/05/2019 617:56:00 480:00:00 78% 540 420 78% 60%
18 23/05/2019 610:20:00 480:00:00 79% 540 480 89% 70%
19 24/05/2019 618:22:00 480:00:00 78% 540 420 78% 60%
20 25/05/2019 600:42:00 480:00:00 80% 540 420 78% 62%
21 27/05/2019 615:46:00 480:00:00 78% 540 420 78% 61%
22 28/05/2019 619:40:00 480:00:00 77% 540 480 89% 69%
23 29/05/2019 620:58:00 480:00:00 77% 540 480 89% 69%
24 30/05/2019 620:34:10 480:00:00 77% 540 420 78% 60%
25 31/05/2019 600:20:00 480:00:00 80% 540 480 89% 71%
26 1/06/2019 619:40:00 480:00:00 77% 540 480 89% 69%
27 3/06/2019 615:20:00 480:00:00 78% 540 480 89% 69%
28 4/06/2019 600:00:14 480:00:00 80% 540 480 89% 71%
29 5/06/2019 619:14:00 480:00:00 78% 540 420 78% 60%
30 6/06/2019 610:20:00 480:00:00 79% 540 420 78% 61%
612:15:23 480:00:00 78% 540 445 82% 65%PROMEDIO
PRODUCTIVIDADProducción Programada Producción LogradaTiempo Programado(min)
Tiempo Programados
Tiempos Utilizados   
Producción Lograda
Producción Programada
X 100% X 100%
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Anexo 42. Formato Del Turnitin 
 
 
 
